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La stampatura a freddo di corpi metallici cavi 


Ing. Catullo Maurelli 


(Continuazione vedi N. 11 - Novembre 1925). 


La fig. 12 rappresenta una pressa in tutto analoga 
alla precedente, salvo che, in luogo della molla, è 
disposto un cilindro ad aria compressa, che può 


RESA 


- Pressa a 8. e. 


Fig. 12. 


venir alimentato, o da una condotta generale, o da 
un piccolo compressore apposito, coll’inserzione di 
un serbatoio. Nella fig. 13 è riportata una pressa 
simile, ma di altro costruttore, e pure provvista 
di cilindro ad aria. 


dg 


Ci riserviamo di riprendere più avanti l'argomento 
delle applicazioni dell’aria compressa alle presse, sia 
a semplice che a doppio effetto, argomento che ha 
assunto in questi ultimi tempi un'importanza gran- 
dissima nella lavorazione delle lamiere, e special- 
mente delle parti in lamiera della carrozzeria per 
automobili, e simili. Colla possibilità, che si verifica 
mediante l’uso dell’aria compressa, di variare la 
pressione del premilamiere, oltre che da punto a 
punto, (disponendo di un numero adeguato di cilin- 


Fig. 13. - Pressa a s. e. 


driregolabiliindipendentemente), anche nelle varie fasi 
di una stessa operazione, modificando, a tempò oppor- 
tuno, mediante organi di manovra mossi dalla pressa 
medesima, la pressione di alcuni o di tutti i cilindri, 
ha apetto, o almeno facilitato grandemente, la via 
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a una serie importantissima di applicazioni, delle 
quali ci occuperemo più avanti. 

Per ora, ci limitiamo a riportare nelle figg. 14 e 15 
lesezioni di due tipi di cilindri, nella fig. 16 l’applica- 
zione di un cilindro come quello della fig. 14 a una 
pressa a semplice effetto, e finalmente nella fig. 17 
l'applicazione a una pressa, d’una batteria di sei 


Fig. 14. - Cilindro a pressione d’aria, 


cilindri del tipo della fig. 15, uguali e alimentati da 
un'unica condotta di aria, e quindi esercitanti una 
pressione uniforme. 

Come si rileva facilmente, nelle figg. 14 e 16 il 
cilindro è aperto inferiormente, e mobile, e la pres- 
sione viene esercitata dal suo piano superiore; in- 
vece nelle figg. 15 e 17 il cilindro è fisso e la pressione 
Viene esercitata da una piastra collegata rigidamente 


VEE PZIZZZZAA, 


Fig. 15. - Cilindro a pressione d'aria. 


allo o agli stantufti. Il secondo sistema è quello 


preferito per le maggiori pressioni. 
Ritornando alla pressa della Fig. 12, come altra 
particolarità (applicabile naturalmente anche a presse 


| di tipo diverso) noteremo le aste che escono lateral- 


mente dalla testa portastampo della biella e che, 
azionate da arresti fissati alle guide della stessa, e 
di altezza regolabile, fanno funzionare l’estrattore 
dello stampo. 


E’ da osservare che per effetto della variabilità 
della corsa, può avvenire che una macchina mon- 
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Fig. 16. - Applicazione dell’aria compressa a una pressa a s. e. 


tata a corsa minima, per lavori di tranciatura, o 
per imbutiture pochissimo profonde, non possa la- 


Fig. 17. - Batteria di sei cilindri applicata a una pressa. 


vorare convenientemente quando, per imbutiture pro- 
fonde, si porti la corsa, nel modo che sappiamo, al 
suo valore massimo, perchè allora la velocità e la forza 


n 
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— —assorbitadiverrebbero eccessive. In questi casi occorre 
anche provvedere a una riduzione nel numero dei giri. 

E’ per queste ragioni che, quando una pressa .è desti- 

© nataalavoridiimbutitura abbastanza profonda, si pre- 
| — ferisce disporre una coppia di ingranaggi di riduzione. 


freno a nastro, mentre la maniglia sul davanti del 
pattino portastampo serve alla variazione di altezza 
del piano superiore, destinato a potare la parte mo- 
bile dello stampo, rispetto a quello inferiore fisso. 

I,a fig. 204 mostra più chiaramente la costruzione 
del freno a nastro, mentre le 20 d e 20 c mostrano 
le testate di due presse diverse, ma che riproducono 


NOR le caratteristiche riscontrati nella fig.18. Alcomando, 
ee: a manovella o a volantino, della manovra per la 
bi variazione della lunghezza della biella portastampo, 
E la Casa costruttrice attribuiscè il merito di permet- 

e tere di compiere detta manovra anche mentre la 
vi pressa è in moto. 
SRA 

Ù Fig. 18. - Pressa Weingarten, Fig. 19. 

+ Di dimensioni notevolmente maggiori e di tipo L’innesto e il disinnesto avvengono in queste 
diverso è la pressa della fig. 18 e costruita dalla presse mediante manovra analoga a quella già de- 
Maschinenfabrik di Weingarten: vi ritroviamo però scritte. L'organo che collega il volano coll’albero a 

7 

a 

Daf 

È; 

De: 

si 

È 

B:£ . Fig. 200 - Freno a nastro. Fig. 205. - Testata di pressa a s. e. Fig. 20c, - Testata di pressa a s, e, 


le stesse caratteristiche già notate nelle precedenti. 
_ Queste risultano meglio dalla fig. 19 che riproduce 
la parte superiore della macchina in una vista di- 
__—‘—’versa. A sinisra del gomito, che in realtà, data la 
piccolezza della corsa, si risolve in un perno eccen- 
trico intermedio, si vede il dispositivo per la regola- 
zione della corsa. Presso il volano si ha invece il 


gomito o ad eccentrico è qui un robusto pezzo di 
acciaio di sezione rettangolare, che si inserisce in 
cavità praticate nel mozzo del volano (v. fig. 21 in 
cui il volano è spostato in fuori per mostrare gli in- 
cavi in cui entra il pezzo d’innesto, e fig. 20a in cui 
il volano è levato e si vede detto pezzo sporgere dalla 
puleggia del freno). 
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Una pressa Bliss di dimensioni e potenza molto 
maggiori delle precedenti è rappresentata dalla fi- 
gura 22. Essa assorbe 60 HP, ha una corsa di 25 cm., 


Fig. 21. 


una larghezza libera fra i montanti di 120 cm. e 
può fare circa 5 colpi al minuto. Il peso è intorno 


Fig. 22. - Pressa Bliss. 


alle 90 tonnellate. Questa pressa e altre analoghe 
sono adatte per imbutire tamburi di freno, mozzi 
di ruote, e altri pezzi simili per l’industria auto- 
mobilistica. Invece dei sistemi di innesto descritti 


in precedenza si ha qui un’'inn sto a frizione ma- 
novrato a mano, che fissa o libera il pignone della 
prima coppia di ingranaggi. La manovra di regola- 
zione della lunghezza di biella avviene meccanica- 
mente, mediante un motorino montato sopra la 
macchina.. L’azionamento della pressa di compie 
mediante triplice rinvio ad ingranaggi: l’ultima coppia 
è doppia, e cioè si ha una coppia per parte dell’al- 
bero a gomito, per impedire che agiscano in esso 
momenti torcenti pericolosi. 
Finalmente la fig. 23 rappresenta una pressa a 
due manovelle della Toledo Machine and Tool Co., 
di Toledo (S. U. d'America), del peso di circa 120 
tonnellate. Presse ugualmente potenti costruiscono 


Fig. 23. - Pressa Toledo, 


% 


però anche la Casa Schuler e la Bliss. Per queste . 


grandi macchine si preferisce formare l’incastella- 
tura in quattro parti, e cioè traversa superiore, tra- 
versa inferiore, e colonne, che vengono ad appoggiarsi 
su piani lavorati delle traverse, mentre dei tiranti 
molto robusti che vanno da una traversa all’altra 
passando all’interno delle colonne servono da colle- 
gamento. Questi tiranti vengono riscaldati prima di 
serrare i dadi, così che la contrazione che si produce 
durante il raffreddamento dà origine a sforzi di 
tensione elevatissimi, e il telaio assume la rigidità 
di una struttura unica. 

Anche questo tipo di macchina, che si presta in 
special modo per la stampatura di pezzi allungati, 
trova largo impiego nelle industrie automobilistiche. 
La fig. 24 mostra due pezzi, per ponti posteriori, 
che si producono in presse simili a quelle della fi- 
gura 18 ma di peso assai minore (45 tonn. circa). 

eek 


Prima di abbandonare l’argomento della pressa 
a semplice effetto, è il caso di parlare di un altro. — 
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tipo di macchine che prestano pure utili servigi per dalla velocità, e da l’arco percorso da un punto pe- 
lavori di imbutitura poco profonda, come anche in. riferico del volano. 
lavori complementari quali piegatura, tranciatura etc. Ponendo ora: (V. Fig. 26) 

Queste macchine sono le presse a vite a frizione pe I ; 
(bilanceri) (fig. 25), colle quali si ottengono imbutiti 
di piccola altezza quali vassoi, fondi e coperchi di re- 
cipienti, ecc. Sono poi anche molto impiegate per 
produrre lettere e figure in rilievo in lamiere sottili 
per affissi, mobili etc. : 

Il loro funzionamento è ben noto, e del resto ri- 
sulta evidente dalla figura. A seconda che è portato 
a contatto col volano orizzontale uno o l’altro dei 
dischi di frizione, la vite che regge inferiormente il 


R = raggio del volano; 

H = passo della vite; 

Yx = raggio del disco nel punto di tangenza al- 
l’inizio della discesa del volano; 

Y = raggio di tangenza in un momento qual- 
siasi della discesa dello stesso; 

da = angolo di rotazione del volano percorso; 
sul tempo dt, (quindi R da = do), 


Fig. 24. = Parti di automobili. 


| piatto mobile della macchina, e con esso la parte 
mobile dello stampo, sale o scende; per limitare il 
il periodo di contatto in alto e in basso, si hanno 
‘due arresti che possono esser fissati all’altezza voluta, 
su un'asta che con un sistema di leve comanda la 
posizione dell’albero portante i dischi di frizione. 
Quando un’appendice apposita, sporgente dalla 
testa, portastampo viene ad urtare contro l’uno o 
l’altro degli arresti sopradetti, il sistema entra in 
funzione e provoca il distacco dal volano del disco 
| attivo. 
ok 


Se non vi fosse scorrimento fra il disco motore e 
la periferia del volano, le velocità che questo as- 
sume durante la sua discesa sarebbero semplicemente 
proporzionali al raggio di contatto del disco anzi ne 
detto; nella realtà, questi scorrimenti rendono la si ha: 
cosa alquanto più complessa. da dr 27: 

Mentre il volano, discende per un tempuscolo dt, —=—;do=Rda=R—dr 
e un punto del suo perimetro percorre un archetto do, PI DNAO è i H 
l'energia da esso volano immagazzinata varia della Ia. 2) diviene dunque 
«Quantità 2r 
À dL = Iw dw dL = PR— dr 
essendo I il momento d’inerzia del volano, w la H 
sua velocità angolare, e dw la variazione di questa che integrata fra 7 e 7, dà 
eee nel tempo. di. 2r 


| Il lavoro assorbito durante lo stesso tempo dal 3) L'=uPR—(r—-v) 
—— volano è 


pPdo = dL (2 Dalla 1) si ricava; pure per integrazione: 
essendo P la pressione esercitata dal disco su di I w° 

i esso, 4 il coefficiente di attrito, ‘che per semplicità 4) Liste 

riteniamo indipendente dalla pressione specifica e È 


pa 
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La 3) e la 4) danno entrambe il lavoro immagaz- 
zinato nel volano, in un momento qualsiasi della 
sua discesa, in funzione, la prima, della espressione 
7-1, ossia del tratto verticale percorso nella sua 
discesa, e la seconda, della velocità periferica ac- 
quisita. E’ facile dedurne la relazione che lega la 
seconda grandezza alla prima; essa è: 


5) cn 


(== 


E° però da osservare che, perchè questa equa- 
zione possa applicarsi, è necessario che la velocità 
periferica del disco motore, in corrispondenza del 
raggio di tangenza 7, non sia inferiore a . 

Per applicare la formola 5) @« un caso pratico, 
supponiamo di avere: 

ri 
fe 


m. 0,20; 
m. 0,60; 


i 


UNTIUI 
LIU 


Po 


Fig. 26. a. 
Litas KE 78100: 
Je ==: 4300; 
300 
I= —xX1*=r30 Kg. m. s. (essendo 300 Kg. 
i x 
il peso del volano riferito al suo perimetro esterno); 
(a Fe SITR i 
020: 
La 5) dà: 
/ 
47.0,2 x 100 E 
SES ’ 4 er 
VV 0,05x30 *1X04=l66,8=8,17 
velocità angolare del volano, che corrisponde a: 
È 60 X + 9 cir 
n — ni o 2 
a 76 giri al 1°. 


Il lavoro immagazzinato nel volano stesso, è di: 


8,17" 
2 


Kgm. 30 x = -— kg. 1000. 

Se in questo momento il volano è lasciato libero, 
e cioè se ne allontana il disco motore, e se il tratto 
utile della corsa che gli resta a percorrere (cioè quello 
in cui la macchina compie il lavoro a cui è destinata) 
è di m. 0,02, lo sforzo medio che 
lungo detto tratto utile sarà: 


> 


potrà esercitarsi 


Pa 


Fig. 27. - Bilancere a frizione, 


3 


rp pe PD Nati 


1000 


Kg. —— = Kg. 50.000. 
0.02 


i Dalla espressione 5 si rileva che per variare , 
l'unico elemento a disposizione è la pressione P eser- 
citata dal disco sul volano. Supposto che nella pressa 
a frizione presa ad esempio, la puleggia, e quindi i 
dischi, facciano 150 giri al primo, e che i dischi 
stessi abbiano il raggio massimo 7, = m. 0,70, il 
valore di P necessario perchè la velocità finale 
del volano sia uguale a quella periferica del disco, 
è dato facendo ancora 7x= 0,2, dalla uguaglianza 


Vanini Bhe) Saia i 


ni -L 


Cat 


3 

“ Me; | 

27150 Ver: » 

di 60 XxX 0,70 ssi R DIETA (0,70-0,20) SR se 
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‘dalla quale, sostituendo per R, H, I, &, i valori 
supposti prima, si ‘ricava 
Pz 145 Kg. 

La trasmissione del movimento dal disco motore 
al volano si compie con una perdita. Si dimostra 
che questa perdita, che dipende, rimanendo costanti 
le altre condizioni, dalla velocità angolare dei dischi, 
e dai valori di y e 7, non può mai essere inferiore 
al 50 % del lavoro impiegato, ed è nella più parte 
dei casi sensibilmente al di sopra di questo li- 
- mite (1). 

**X 

Nella pressa a frizione rappresentata a fig. 25 si 
ha l’applicazione di un cilindro ad aria compressa, 
che compie le stesse funzioni illustrate alle figg. 12 e 13 
e cioè può essere utilizzato per l'azionamento di uno 
stampo combinato, come anche per azionare sempli- 


(1) Vedi: Uber An — und Auslauf Verluste bei Reibtrieben — 
Dipl. Ing. Herbert Kohn — Maschinenbau, 19 Novembre 1925. 
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cemente un estrattore. Mentre però nel primo 
caso rappresenta l’ultimo perfezionamento intro- 
dotto nell'impiego delle presse a semplice effetto, 
per lavori di imbutitura, per il semplice comando 
dell’estrattore è assai più semplice servirsi di uno 
degli artifici già visti, oppure di un dispositivo, 
che infatti si trova applicato spessissimo a presse 
di ogni sistema, e che è indicato nella fig. 27, che 
rappresenta una pressa a vite a frizione della M. 
F. Weingarten. Questo dispositivo è costituito da 
due tiranti verticali fissati superiormente alla testa 
mobile della pressa, e che sono congiunti in basso 
da una traversa nel cui mezzo è applicata un’asta 
verticale. Questa passa per un foro praticato nel 
banco della macchina, sul quale è applicata la parte 
fissa dello stampo, e risalendo, dopo ogni colpo, in- 
sieme alla testa anzidetta, funge da estrattore. 
Anche delle presse a frizione avremo occasione 
di riparlare, trattando delle presse a doppio effetto. 


(Continua) 


LE PROPRIETA’ DEGLI ACCIAI 


Del Prof. Dr. Ing. P. Goerens 


(Continuazione vedi numero di Dicembre 1925) 


b). Proprietà degli acciai per applicazioni fisiche. 
1. — DILATAZIONE. 


La variazione di lunghezza che subisce una barra 
per effetto del riscaldamento è rappresentata nelle 
figg. 7 e 7-a per alcuni acciai caratteristici. I valori 
numerici delle ordinate indicano di quanti decimil- 
lesimi della sua lunghezza, misurata a 0°, si allunga 
una barra di acciaio allorchè la si porta alla tem- 
peratura segnata dall’ascissa. Inoltre, nelle tabelle 
numeriche 2 e 3, sono stati raccolti i coefficienti di 
dilatazione medi ed effettivi. 

I valori numerici dei quali si dispone fino ad 
cggi presentano molte lacune, e soltanto per al- 
cune qualità speciali di acciai si conoscono esat- 
tamente le caratteristiche della dilatazione. Se quindi 
per la costruzione di certi pezzi dovesse essere di 
importanza la dilatazione termica è raccomandabile 
sottoporre ad un esame speciale gli acciai di cui 
ci si vuol servire. 

Alla temperatura ambiente il coefficiente di dila- 
tazione della maggior parte degli acciai è di 10 a 12 
X 107. La massima variabilità si riscontra per ac- 
ciai al nichel nei quali il detto coefficiente 0 può 
scendere fino quasi a zero, o può anche raggiun- 
gere valori doppi di quelli normali. 

Gli acciai si possono distinguere in tre gruppi, 
a seconda che il coefficiente di dilatazione sia: 
molto piccolo medio e grande. 

Il tipo caratteristico del gruppo di acciai a coefff- 
ciente molto piccolo è specialmente quello dell’ac- 
ciaio al nichel, con un tenore del 36%. Alla tem- 


peratura di 20° il detto coefficiente è di 1 Xx 107° e 
rimane molto piccolo fino a 2009, per crescere poi 
rapidamente al di là di questo limite e raggiungere 
addirittura il valore normale del coefficiente del 
ferro alle alte temperature. Si usa generalmente 
questo tipo di acciaio in tutti quei casi in cui, per 
temperature non eccessive, si richiede una varia- 
zione molto piccola di volume. Per le alte tempera- 
ture non si conosce ancora nessuna lega di acciaio 
capace di competere con i non metalli, come p. es. 
il quarzo. 

Certi acciai (acciai al nichel con una percentuale 
dal 44 al 47%) hanno un coefficiente medio di di- 
latazione che corrisponde su per giù a quello del 
vetro, e cioè di 6a 8Xx 107°. Questa qualità di ac- 
ciaio, allo stato filiforme, può essere racchiusa entro 
vetro e sostituisce quindi vantaggiosamente il pla- 
tino dato che, a causa dell’alto coefficiente di dila- 
tazione di quest’ultimo, occorrerebbe servirsi di un 
vetro con un coefficiente speciale di dilatazione. 

Coefficienti molto alti di dilatazione, che si avvi- 
cinano a quelli del bronzò e dell’ottone, si riscon- 
trano in certi acciai austenitici, come p. es., nel- 
l'acciaio”al<=nichel con. tenore del. 25 %. A. 
Werner (1), tenendo calcolo delle sempre crescenti 


| esigenze moderne nei riguardi della precisione de- 


gli strumenti di misura in acciaio, ha determinato 
i coefficienti di dilatazione termica per acciai dolci 


WERNER: Thermische Ausdehnung von weichem und 


ua 
ivista « Instramentekn » 44 (1924), pag. 315- 


320. 


8 L'INDUSTRIA MECCANICA 


e temperati, per temperature comprese fra 20° e 
150°. Per l’acciaio dolce alla temperatura di 209 
risultò un coefficiente medio di 11,5.107° e per 
l'acciaio temperato di 12,5.107*. I valori estremi per 
le 21 qualità di acciai esaminati risultarono essere di 
10,4 e 12,6.107* per acciaio dolce e di 11,1 e 14,7.107° 
per acciaio temperato. Ciò è particolarmente note- 
vole, dato che nella scienza delle misurazioni si era 
sempre calcolato finora con dei valori medi di 10,5.107° 
per gli acciai dolci e di 11,0 a 11,5.107-° per quelli 
temperati. 


2. — CONDUTTIVITÀ TERMICA. 


In linea generale si può affermare che la con- 
duttività termica degli acciai è tanto più accen- 


10 


za unitaria X 


Variazione della lunghezz 


- 


parete di 1 cmq. di superficie per una differenza di 
temperatura di 1° fra le superfici di delimitazione. 


3. — PROPRIETÀ ELETTRICHE. 


Conduttività elettrica. — Si può in generale affer- 
mare che anche in questo caso vale quanto si è detto 


a proposito della conduttività termica. Quanto più 


alto è il tenore nell’acciaio di altri elementi e tanto 


maggiore è la resistenza elettrica. Le qualità di acciai 


destinati alla costruzione di resistenze elettriche deb- 
bono avere la proprietà di lasciarsi facilmente tras- 
formare in fili sottili. Non è quindi possibile ricor- 
rere all’alta resistenza degli acciai duri martensitici 
al carbonio poichè questi, a causa della loro durezza, 
non consentono di essere trattati a freddo per la 


Temperatura in centigradi 


= Ferro elettrolitico 

= Ferro fuso al 0,05 % C 

= Acciaio al carbonio al 0,5 % C 
= Acciaio al carbonio all’1,5 % C 
= Acciato al silicio al 4 %, Si 


Oa wi 
| 


Fig. 7. — Dilatazione lineare di diversi acciai. 


tuata quanto meno elementi estranei il materiale 
contiene. Il ferro puro presenta quindi la massima 


conduttività termica che assume valori di 1} ed % 


per gli acciai in lega ad alto tenore. Queste differenze 
sono di una certa importanza allorquando si tratta 
di costruire recipienti in acciaio le cui pareti sono 
destinate a trasmettere il calore dai focolari all’in- 
terno. Quanto minore è la conduttività termica e 
tanto maggiore è la differenza di temperatura fra 
la superficie interna e quella esterna del recipiente, 
ma anche altrettanto maggiori sono le tensioni che 
il recipiente deve sopportare. Queste proprietà si 
devono osservare anche per il trattamento a caldo 
degli acciai, il riscaldamento dei quali deve avvenire 
tanto più lentamente quanto più piccola è la con- 
duttività termica. La tabella 4 raccoglie un certo 
numero di valori. I numeri indicano la quantità di 
calore, espresso in calorie, che passa attraverso una 


fabbricazione dei fili e perchè troppo fragili per es- 
sere impiegati per avvolgimenti e simili. Inoltre, 


fili del genere avrebbero lo svantaggio dell’instabi- 


lità poichè a temperature un po’ elevate si avrebbe 
facilmente la trasformazione della martensite in 
perlite la quale possiede una minore resistenza elet- 
trica. Si è quindi costretti ad aumentare la resistenza 
mediante aggiunta di altri elementi, e tra i primi il 
silicio, il nichel ed il cromo. Latabella 4 comprende gli 
acciai più importanti in ordine di resistenza elet- 
trica. Si può vedere p. es. che un acciaio contenente 


del 3 al 4%, di silicio possiede una resistenza specifica — 
di 0,50 Q/m. e che un acciaio col 30% di nichel: 


presenta un valore massimo della resistenza speci- 


fica. Per l’impiego di fili di acciaio come materiale. 


per la fabbricazione di resistenze elettriche, occorre 
anche tener conto di una speciale esigenza di ca- 
rattere chimico. Il passaggio della corrente elettrica 
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provoca un riscaldamento del filo il quale comincia 
| ad ossidarsi non appena raggiunta una determinata 
temperatura. Gli acciai contenenti forti percen- 
tuali di cromo-nichel oppongono una resistenza 
| maggiore all’azione dell’ossigeno atmosferico perchè 
l’ossido prodotto aderisce talmente che lo strato 
metallico sottostante risulta protetto contro ogni 
ulteriore azione; con certe leghe al cromo-nichel come 
| p. es., nel caso della fig. 8, quella ferro-cromo-nichel 
(col 60% di nichel, 10% di cromo e 30% di ferro), 
e la lega pura cromo-nichel (col 82% di nichel e 
18% di cromo), si costituiscono resistenze che si 
possono mantenere costantemente a temperature di 
1000° e 11009. 
La resistenza specifica cresce generalmente con 


Variazione della lunghezza unitaria x 10° * 


b) o con un altro materiale pure ferro-magnetico 
(nichel) con aggiunte speciali per ottenere quelle 
particolari proprietà magnetiche richieste dalla tec- 
nica. 

Le cosidette leghe di Heusler, ossia quelle com- 

poste con materiali debolmente magnetici a con- 
tegno ferro-magnetico, benchè in casi particolar- 
mente favorevoli possano raggiungere valori di sa- 
turazione pari a */, di quello della ghisa, hanno 
interesse più teorico che pratico. 
‘ Le proprietà magnetiche che si possono richiedere 
ad un acciaio sono molto varie a seconda dell’im- 
piego; spesso si richiedono anche determinate pro- 
prietà meccaniche. 

Ad illustrare la grande variabilità delle proprietà 


Temperatura in centigradi 


Acciaio al nichel (30 % Ni) 
Acciaio al nichel (36 % Ni) 
Acciaio al nichel (44 % Ni) 


Ho 00 
WII NH 


e] 


Acciaio antiruggine (20 % Cr; 7% Ni) 
Acciaio al cromo-nichel (10 % Cr; 60 % Ni) 
Cromo-nichel 18 % Cr; (82% Ni) 


Fig. 7a. — Dilatazione lineare di diversi acciai ad alto tenore. 


la temperatura. Questa proprietà può però essere 
| contenuta entro certi limiti mediante l’uso di leghe 
appropriate; è p. es. possibile, mediante aggiunte 
di nichel e rame, ottenere leghe la cui resistenza 
elettrica, entro certi limiti, è indipendente dalla 
temperatura, ciò che del resto si verifica pratica- 
mente anche nel caso della lega pura cromo-nichel 
(fig. 8) della quale è già stato parlato. 


4. — PROPRIETÀ MAGNETICHE. 


Sotto questo aspetto le leghe di ferro non po- 
sono essere sostituite da altri corpi, perchè occorre 
sempre combinare un materiale ferro-magnetico 
(ferro): i 


-  @ 0 con uno o più materiali debolmente ma- 
_gnetici; 


È es" 


magnetiche sono state riprodotte le curve di magne- 
tizzazione di una serie di acciai, e cioè: acciaio al 
50% di nichel (fig. 9); acciaio al 4% di silicio 
(fig. 10); ferro dolce (fig. 11); acciaio al 5% di ni- 
chel (fig. 12); acciaio al cromo-nichel (2% Ni, 
1% Cr, - fig. 12); acciaio al 5% di volframio ri- 
cotto, (figg. 12 e 13); acciaio al 5% di volframio tem- 
perato, (fig. 13); acciaio al 10% cobalto, magnetico, 
(fig. 14); acciaio al 20% di cobalto, magnetico 
(fig. 14); acciaio al 30% di cobalto, magnetico, 
(fig. 14). 

Gli acciai sono ordinati secondo la forza coerci- 
tiva ggescente; essendo però la forza coercitiva del- 
l'acciaio al 20% di cobalto magnetico, oltre 1000 
volte quella della lega al 50% di nichel, non si è 
potuto adottare la medesima scala per tutte le 
curve. Per le figg. 9 a 14 (acciai.con piccola forza 
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0-200° 


0 12.5 | 12.7 | 13.1 

0.05 12.0 | 12.8 | 13.4 

0.5 12.0 | 12.4 | 12.9 

] Tua 11.9 12.5 
10,951 /4Y: 

o a 12.6 | 13.1 | 13.4 

0.1 7 20 16.6 17.0 17.2 
8° +D b 

x: > 1 3.2 L 

‘6 de ‘4 

3.9 O, 5.0 

5 3 (8 


TABELLA 3. — Coefficiente reale di dilatazione 


È Si Ni CÉ; 0° 100° 2c0° 300 
0 12.3 12.7 13.4 14.6 
0.05 10.8 | 12.8 | 14.4 | 14.8 
0.5 TEOR: 12.4 13.2 14.1 
1 11.0 JTS9 13.0 14.1 
185) 10.5 11.3 125 14.2 
0.1 { 4.0 TRS 1563 LI 13.8 
0.1 Yi 20 15.4 Ido 17.6 17.9 
0.3 30 4.0 13.4 17.0 175 

36 JE 3.0 77 15 
44 6.6 6-3 6 5 
82 18 12.4 15.0 15.6 EST 
60 10 10.6 12.2 13.4 14. 


. LI : cl 
TABELLA 2. — Coefficiente medio di dilatazione x 107° per temperature comprese fra 0° e 1°). 


13.6 | 14.0 | 14.3 {14,54 Maze 
13.8 | 14.0 | 14.2 | 14.2 | 14.0 
13:93 101327 14.1 | _14.39)f 11.9 
13.0 | 13.4 | 13.9 { 14.3] 13.9 
POTASSIO 13.8 | 14.29)| 14.3 
13.5 | 13.5 | 13.7 | 14.0 | 14.4 
17.5 | 17.8 | 18.2:| 18.6 9 
15.0 | 15.6 | 15.8 | 16.1 6 
.6 E 11.2 i 8 
4 sì 9.3 6 
5.2 ss 6 i 4 
.9 4 5 


x 10—-%, alla temperatura 19. 


400° 500° | 600° 700° 800° 900° 1000° 
15.4 15.6 15.6 Toso 14.9 13.8 248) 
15.1 15.0 14.7 14.3 8 38 21.5 
15.0 Tae 16.0 16.0?) — 2 24 
14.9 15.7 16.5 177.2342231 24 24 
15.4 16.0 16.4 16.8?) 35 40 40 
13.9 13.9 15.0 16.6 18.1 19.3 20.3 
18.9 19.8 20.3 20.8 22.0 23.5 24,9 
TE8 1.62 17.2 19.8 19.9 21.0 21.6 
16 17 17 18 18 18 18 
10 16 17 18 18 19 19 
1548 16.2 IF7eS 18.7 20.8 22:3 22.4 
15.47 166 17.6 18.5 19.3 20.1 20.7 


(1) La lunghezza di una sbarra di acciaio al 30 % di nichel la cui lunghezza a 0° è Lo, diventa quindi p. es. alla temperatura 


ZID DO 
1.000.000 


di 3750: L355 = Lo + Lo X 


(2) Fra 700° ed 800° si ha l’intervallo di trasformazione (punti critici). 
(3) Fra 900° e 1000° si ha l’intervallo di trasformazione (punti critici). 


coercitiva) ha servito la stessa scala (Unità: Inten- 
sità del campo {ff =1 Gauss); per la fig. 12, una 
scala 10 volte maggiore (Unità: f = 10 Gauss) e, 
finalmente, per le figg. 13 e 14, una scala 50 volte 
maggiore (Unità: © = 50 Gauss). sa 

Le figg. 9 a 11 inostrano come, per l'acciaio con- 
tenente il 4%, di silicio, ed ancor .più per l'acciaio 
contenente il 50% di nichel, la curva dell’isteresi 
magnetica racchiude una superficie molto minore 
che non nel caso del ferro dolce. 

La permeabilità iniziale, e cioè il rapporto tra 


l’induzione (58) e l'intensità del campo (19), è straor- 


dinariamente grande per valori molto piccoli delle 


TABELLA 4. — Conduttività termica -e resistenza elettrica di diversi 
acciai, 


Resistenza 
elettrica a 180 
in 1) /m/cem-2 


Conduttività 
Cc Si Mn Ni Cr [termica K a 180 in 


cal/cm-!/sec-1/0C 


Ferro puro 0.144 0.10 

0.3 | | I i 0.100 a 
Acciai al carbonio temperati 0.060 —- 
0.3 15 0.044 0.50 
0.1 4 = 0.50 
0.1 7 20 — 0.77 
0.3 30 0.020 0.85 
60 10 — 1.05 

82 18 — 1.05 

1.0 10 0.030 0.65 


due grandezze suddette, specialmente nel caso dello 
acciaio ,al 50% di Ni; mediante un appropriato 
trattamento termico la permeabilità è suscettibile di 
oltrepassare anche 4000. Poichè dalle figure non si 
possono ricavare i valori per l'andamento del ramo 
ascendente iniziale della curva corrispondente alla 


fase di magnetizzazione di un acciaio vergine, e — 


dato che il procedimento usuale non consente nem- 
meno di determinarlo con esattezza, si ricorre ad 
un sistema speciale, adatto per piccolissime inten- 
sità del campo. Per gli acciai delle figg. 9 a 11 le 
curve di magnetizzazione per acciai vergini sono 
state raccolte nella fig. 15, nella quale l'andamento 
della curva per la lega acciaio-nichel al 50 SUSE 
rapidamente ascendente e quasi rettilineo. 

Gli acciai di durezza media (fig. 12) posseggono 
forze coercitive comprese fra 5 e 20. Si tratta qui 


principalmente dei valori raggiunti dall’induzione | 


per determinate intensità del campo, in relazione an- 
che con le proprietà meccaniche. Dato che queste qua- 
lità di acciai, in lega e non, vengono largamente usate 


per la costruzione di parti di macchine elettriche, 


soggette a fortissime sollecitazioni, la tabella 5 


comprende i risultati di misurazioni eseguite su 


pezzi costruiti. Si osservi a questo riguardo che 


specialmente per campi magnetici di intensità in- 


feriore a 50 Gauss la dispersione per induzione è 


molto forte. Ciò è dovuto al fatto che durante La 


rinvenimento dell’acciaio, ossia durante la sua tras- 


tI 


Lon 
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IN 
D 
| formazione in martensite e conseguente ritorno allo 
stato perlitico, le proprietà meccaniche e magnetiche 
| non si sviluppano parallelamente. Poichè non è pos- 
sibile ottenere contemporaneamente le migliori pro- 
| prietà meccaniche e magnetiche, si è costretti a 
adottare delle vie intermedie. 
| Per alcune applicazioni della pratica si richiede 
che l’acciaio abbia la proprietà di essere non 
molto facilmente magnetizzabile, pur consentendo 
«la minore perdita possibile di energia (isteresi), 
e che al tempo stesso si abbiano pure poche perdite 


per effetto delle correnti di Foucault. Queste ultime 


‘sono tanto più sensibili quanto maggiore è la se- 


zione del pezzo e quanto minore è la resistenza” 


specifica. Si ripartisce quindi la sezione mediante 
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Resistenza specifica in Q mmm? 


700 200 500. 400% S00, 600. 769 800 90 7000 


. "n: Temperatura in centigradi 

(1) Acciaio al cromo-nichel (10 % Cr; 60% Ni) 

| (2) Cromo-nichel (18% Cr) 

(3) Acciaio al nichel (30 % Ni) 

_ (4) Acciaio al silicio (4% Si) 

(5) Ferro fuso (0,05% C) i 

(6) Acciaio al cromo-nichel, antiruggine (20 % Cr; 7% Ni) 

_ Fig. 8(1). — Variazione della resistenza elettrica di diversi ac- 
ciai e leghe in funzione della temperatura. 


l’impiego di lamine sottili, ma esiste pur sempre 
un limite inferiore di spessore, determinato della 
| resistenza meccanica del materiale. Anticamente si 
ricorreva all’acciaio fuso per le lamine destinate 
alla costruzione di macchine dinamo-elettriche; ma 
| questo, pur avendo il vantaggio di perdite minime 
per effetto dell’isteresi, causava altre perdite sen- 
sibili per le correnti di Foucault dovute all’alta 


conduttività. Oggi si usa per questo scopo una 
e 


A (1) Nel testo tedesco si è riscontrata una incongruenza nella 
unità di misura della resistenza elettrica: nella tabella 4 la re- 


pria nella figura 8, è espressa in Ohm/m. per millimetro qua- 
drato. Tale incongruenza è stata riportata integralmente anche 
nella traduzione italiana. (Nota del traduttore). 


® 
ne 
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Induzione SB (Kilogauss) 


sistenza elettrica è espressa in Ohm/m. per centimetro quadrato; 


il 
lega acciaio-silicio al 4% (fig. 10) che possiede 
una fotte resistenza elettrica a causa delle perdite 
per isteresi molto minori che non il ferro puro. 
La perdita complessiva di lavoro per l’inversione 
della magnetizzazione risulta quindi lieve. 


ZA 


Intensità del campo magnetico (Gauss) 


S 


7, 7 


Induzione SB (Kilogauss) 
nd 


Intensità del campo magnetico (Gauss) 
(1) Acciaio al 50 % di Ni} 
(2) Acciaio al 4% di Si 
(3) Ferro dolce 
Fig. 9-11. — Curve di magnetizzazione, 
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Ritentiva, forza coercitiva. — Per moltissime ap- 
plicazioni pratiche occorre considerare innanzi tutto 
la ritentiva per la misura dell’efficienza dei ma- 
gneti. Ciò interessa sopratutto per strumenti che 
non sono soggetti a cause di smagnetizzazione ed 
in cui il flusso di forza può chiudersi attraverso un 
intraferro piccolissimo. E’ il caso, p. es., di molti 


ZU Ela CISA) 20 
19 

78 lla ni 78 
VAL 

w gi 1 


Induzione SB (Kilogauss) 
S 


la 

PA I | 

Do} 1AL4P Je? ESE si 

27 70 Q DO GIA A GO, SU VIZ LOOGI SODI, 


Intensità del campo magnetico (Gauss) 
(1) Acciaio al 5 % di nichel 
(2) Acciaio al cromo-nichel (1% Cr; 2% Ni) 
° (3) Acciaio al 5 % di volframio (ricotto) 


tempi si usa spesso caratterizzare un acciaio per | 


magneti mediante il cosiddetto rendimento e cioè 
1 
8 . . . . *4* x 

tiche risultino le più favorevoli possibili, è neces- 
sario temperare i magneti per portarli allo stato 
martensitico. La fig. 13 mostra la differenza fra le 


(58. f) max (1). Affinchè le proprietà magne- 


Induzione SB (Kilogauss) 
N 


$ 


dr, sd 50 109 150 200 250 300 350 
Intensità del campo magnetico T (Gauss) 

(2) ricotto 

(3) temperat 


Acciaio al 5 % di volframio 


Induzione SB (Kilogauss) 


Lume 


(ARNGA Oa 


i 


700 SO 0 


Val gi A 
LIO G00, 750 


SI, 700 


© d IT 
Z60° GO ES0 IGO SEU 


Intensità del campo magnetico W® (Gauss) 
(1) Acciaio al .10 % di cobalto (magnetico) 


1 
(2) Acciaio al 20 % di cobalto (magnetico) 
(3) Acciaio al 30 % di cobalto (magnetico) 


Fig. 12-14 - Curve di magnetizzazione, 


strumenti di misura, apparecchi telefonici, ecc. 
Allorquando invece gli effetti smagnetizzanti hanno 
realmente luogo, a campo aperto, è l'influenza della 
forza coercitiva quella che decide nei riguardi della 
intensità del campo necessaria per l’inversione della 
magnetizzazione. Generalmente la potenza di un 
magnete si determina col prodotto della ritentiva per 
la forza coercitiva; alcuni esempi sono raccolti 
nella tabella 6 e nelle fig. 13 e 14. In questi ultimi 


proprietà magnetiche dell’acciaio al 5% di volfra- 
mo, ricotto (perlitico) e temperato (martensitico). 


La necessità che il magnete debba essere temperato 


costituisce una notevole difficoltà dal punto di vista 
metallurgico, dato che per forme complicate di ma- | 
gneti risulta quasi impossibile l'operazione di tem- 


(i) J. WURSCHMIDT: Magnetische Priùfmethoden mit besonderer 
Beriichsichtigung der Dauermagnete. — «Stahl und Fisen », 
51 (1924), pag. 1727-34. 
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TABELLA 5. — Induzione magnetica di acciai per varie intensità del campo magnetico (rv = rinvenuto) (rc = ricotto). 


Tipo di acciaio 


pera senza che questa porti seco delle incrinature del 
materiale. In ogni caso, per ogni forma di magnete, 
occorrono sempre delle esperienze minuziose per la 
ricerca delle condizioni che meglio favoriscono il trat- 
tamento termico; questo vale specialmente per gli 
‘acciai al» cobalto che posseggono proprietà magne- 
tiche elevatissime e tali da superare di più del dop- 
pio quelle dei migliori acciai per magneti finora 
noti (1). 


c). Proprietà degli acciai per utensili. 


Per gli acciai dei quali si è parlato nei due capi- 
toli precédenti era possibile rappresentare tutta una 
serie di proprietà mediante tabelle numeriche ri- 


TABELLA 6. — Caratteristiche magnetiche di acciai per magneti 
permanenti. 


Rendimento 


Forza | Riten- 


è ; Potenza 
BERTO Crlo:| co. [corte [Cera] dis Ss, 
DM. R (53 1.) max) 
0.9 rage Livia 60 6500 390.000 5.500 
1.0 2| | 65 9000 585.000 9.000 
0.75 bill | 70 9000 630.000 11.000 
1.0 5 | 1.0] 10 | 100 9000 900.000 18.000 
1.0 5 2 20 | 160 8000 | 1.280 000 21.000 
1.0 5 230 | 220 8000 | 1.760.000 28 000 


cavate in base ad esperienze meccaniche e fisiche. 
Ma questo non è possibile, in generale, nel caso degli 
acciai per la costruzione di utensili, dato che le pro- 
| prietà caratteristiche che ne consigliano l’impiego 
non possono essere interpretate con i metodi usuali 
di prova dei materiali. I/esame di un acciaio 
da utensili va fatto in officina ed è quindi la pratica 
che ha il maggior peso in questo caso. Così, p. es., 
. ben di rado si è in grado di spiegare perchè una 
| certa qualità di acciaio, con una determinata strut- 
| tura, sia preferibile ad un’altra per uno scopo de- 
| terminato. 
.Nell’esposizione seguente si. è cercato di consi- 
_ derare gli acciai destinati alla costruzione di utensili 
| sotto un punto di vista metallografico generale e 


(1) Confr.: G. HAUNACK: Ueber Magnetstahl unter besonder 

Beruecksichtigung der Beziehungen zwischen Kohlenstoff und den 

_ magnetischen Eigenschaften. — «Stahl und Eisen », 44 (1924), 
pag. 1237. 


= 
race 
a, 


la 


Induzione MB per: 


Limite di sa Intensità del campo in Ampèreospire 
c Mn Ni Cr Lin alla tra- Stato 

kg. /mm? tomi 7,7 25 so 100 200 300 
0.4 —_ 2 l 69 3 rV 1.800 14.000 16.300 17.800 19.100 19.806 
n FEE ATA a ia Ego LS 76 rv 2.500 | 11.200 | 14.300 | 16.200 |. 17.700 | 18.500 
0.4 —_ 3 1.5 72 87 rv 3.000 14,700 16.200 17.400 18.400 18.900 
E ST MEI E 45 82 rv 4.200 | 10.600 | 14.200 | 16.500 | 18.200 | 18.900 
"ia E) SAAS PREDE sp NOS 53 68 rv. |5600—7400| 15.000 | 16.300 | 17.900 -| 19.100 | 19.700 
0.3 5 2 — 34 65 rv 8.100 14.300 16.200 17.800 19.300 19.900 
0.4 — 3 si: 52 71 rv 8.200 15.200 16.500 17.800 19.000 19.600 
0.2 _ 5 —_ 51 64 rc 8.300 14.800 16.800 18.700 19.900 = 
TEA NRpncali ti 40 60 rv 10.400 | 14.700 | 16.300 | 17.700 | 19.000 | 19.500 
0.3 — 1 — 35 53 rv 12.000 15.200 16.300 17.700 19.200 19.800 
0.1 -- — — 22 37 rc 14.200 16.200 17.100 18.200 19.900 — 


l’idea di ricorrere alla rappresentazione grafica me- 
diante i diagrammi di Guillet sembrerebbe la più 
adatta. Ma se ciò è abbastanza semplice nel caso 
degli acciai al volframio ed al cromo, si è dovuto 
escogitare un metodo per evitare i diagrammi ba- 
sati su assi nelle tre direzioni dello spazio per acciai 
più complessi. 

Nella fig. 16 si ha un diagramma per acciai al 
volframio, e la costruzione di esso non è avvenuta 


7000 


CIO 
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Induzione SB (Gauss) 


Q00 


AI 


Intensità del campo magnetico TW (Gauss) 
(1) Acciaio al 50 % di michel 
(2) Acciaio al 4% di silicio 
(3) Ferro dolce 
Fig. 15. Comportamento degli acciai alla prima magnetizzazione. 


precisamente secondo il metodo di Guillet, ma bensì 
riferendosi allo scritto di Oberhoffer, Dawes e 
Rapatz (1). Il campo a sinistra della linea tratteg- 
giata (linea entectoide) comprende gli acciai a strut- 
tura ferritica-perlitica (2); il campo intermedio quelli 


(1) Vedi: «Stahl und Eisen », 44 (1924), pag. 432-5. 

(2) Itermini «perlite» «ferrite» «carburo» ecc. si riferiscono 
alla struttura microscopica dell'acciaio - Vedasi in proposito: 
«Il diagramma dei ‘punti d’arresto ”’ in officina» - nell’ « Indu- 
stria Meccanica» N. 7 - 1923 (Nota del traduttore). 
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contenenti carburo secondario libero, mentre l'ul- 
timo campo, alla destra della linea piena (linea 
di solubilità), comprende gli acciai con ledeburite. 
Accettando la proposta del Rapatz (1) di chiamare 
quest’ultima categoria «acciai ledeburitici », chia- 
meremo acciai carburati quelli del campo intermedio 
ed acciai perlitici quelli alla sinistra della linea eutec- 
toide. E’ facile riconoscere nella figura che, facendo 


o di Wolframio 


o di Carbomo 

(1) Perlite (2) Carburo 

1. Utensili da ‘taglio, punte a spirale, maschi, frese, 
seghe, etc. 

2. Ferrì sagomati per torni automatici ed a revolver, scalpelli e 
punzoni. 

3. Acciai da taglio per lavorazione di pezzi molto duri. 

4. Matrici per stampaggi a caldo e trafilatura 

Fig. 16. — Campo principale di applicazione degli acciai al 
wolframio per utensili. 


(3) Ledeburite 
lame per 


eccezione per l’angolino tagliato fuori dalla linea 
di solubilità, gli acciai al volframio per utensili 
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Fig. 18. - Campo principale di applicazione degli acciai al cromo-wolframio per utensili. 


appartengono al campo di quelli carburati. La figura 
comprende le applicazioni principali di questi -acciai. 

Anche per gli acciai al cromo, si può rilevare 
dalla fig. 17 che i vari acciai usati per la costru- 
zione di utensili sono quelli carburati. Soltanto gli 


(4) Relazione N. 41 della commissione per materiali V. d. 
Fisenh. 


acciai per scalpelli (a mano e ad aria compressa) | 
e per punzzni da imbutire, che richiedono un minor 
tenore in carbonio, giacciono nel campo degli acciai 


di Cromo 


07 
#0 


% di Carbonio 
(2) Carburo 


l. — Frese, rasoi, lime da seghe, utensili per la lavorazione della 
pietra, scarpelli per lime, etc.; etc. 


(1) Perlite (3) Ledeburite 


2.- Punte a spirale, lame da seghe, ferri da trancia. 

3. — Scalpelli a mano e ad aria compressa, punzoni da imbutire, etc. 
4. — Punzoni, stampi, cilindri per laminare a freddo. | 
5. — Utensili per trafilare lavori leggeri 

6. — Utensili per trafilare lavori pesanti, stampi delicati. 

Fig. 17. — Campo. principale di applicazione degli acciai al 


cromo per utensili, 


ferritici-perlitici. Un’applicazione speciale degli acciai 
al cromo è la costruzione di utensili per trafilare 


l. Riffelstàhle. 

2. Acciaio Midvale (1898). 

3. Acciaio Mushet (1898). 7 
4. Acciaio Taylor-White (1901). 


5. Acciaio rapido con piccolo contenuto di 
Gr ie-IW. 


Ledebbrile 6. Acciaio rapido con medio contenuto di 


CreW. 


7. Acciaio rapido conalto contenuto di CreW. 


8. Utensili per stampaggio a caldo di lavori 
molto pesanti. i 


9. Taglìoli punzoni a freddo, matrici per 
stampaggio a caldo. 


% 
—<cer 


che debbono avere una grande durezza e che giacciono 
nel campo della ledeburite. + 

Confrontando le due figure suddette si nota che 
nelle applicazioni degli acciai carburati non vi sono | 
differenze sensibili fino al 4% ‘circa. Gli acciai ad È 
alto tenore di volframio adoperati per utensili di 
stampaggio e imbutimento a caldo che devono vin- 
cere una maggiore resistenza nel momento dell’avvia- 
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TABELLA 7. — Esperienze eseguite con acciai da taglio su acciaio al cromo-nichel rinvenuto avente una resistenza alla trazione di 100 
Refmmq. Avanzamento: 1,1 mm.; Profondità: 4 mm. 


DENOMINAZIONE TEMPERA 


800°/Acqua 


1100°/Olio 

900°/Olio 
10009/Olio 
1150°/Olio 


Acciaio Mushet 1898 

Acciaio Taylor-White 1901 

Acciaio rapido a basso tenore di correttivi. 

Acciaio rapido a medio tenore di correttivi 
con 0,3% V 

Acciaio rapido ad alto tenore di correttivi 
CONS Di ARTO 


1250°/Olio 


12800/Olio 


mento, possono anch'essi essere qualificati come 
acciai rapidi. È 

__ Gli acciai al cromo-volframio sono stati conside- 
rati nella fig. 18 ed i diagrammi di questa rappre- 
sentano varie sezioni eseguite nel diagramma a tre 
direzioni dello. spazio, in corrispondenza dei vari 
tenori in carbonio. Si osservi che, tanto la linea eu- 
tectoide quanto quella di solubilità si spostano 
verso il basso mano a mano che aumenta il tenore 


in carbonio, e finiscono poi per sparire del tutto. 


Soltanto per un tenore in carbonio del 0,5% esistono 
ancora tutte e tre le strutture. In questo diagramma 
gli acciai del N. 8 costituiscono in certo qual modo 
una ripetizione degli acciai. N. 4 del diagramma 
della fig. 17; quelli del N. 9, mentre da un lato 
trovano applicazione per casi meno difficili di quelli 
del N. 8, dall’altro hanno diversi punti in comune 
con quelli del N. 2 della fig. 17. Al gruppo N. 3 
di quest’ultimo diagramma corrispondono gli acciai 
N. 1 del diagramma della fig. 18 per un tenore in 
carbonio del 1,4%. Questo gruppo rappresenta gli 
acciai per rigare i cilindri (Riffelstàhle) che esiste- 
vano già prima degli acciai per torni a grande ve- 
locità (1). Come origine degli odierni acciai rapidi, 


vanno considerati quelli N. 2 (acciaio Midvale) 
_ e N. 3 (acciaio Mushet) e, precisamente, più il primo 
| che il secondo. L'acciaio Mushet era un acciaio au- 
totemprante al manganese-volframio mentre l’ac- 


ciaio Midvale (al cromo-volframio) era un tipo che 


| si differenziava di poco dal primo acciaio ‘Taylor- 


White (N. 4). La composizione di detti acciai era 
la seguente: 

C. Mm. Cr. W 

Midvale (1898) ............. 1:30 0) 321855 146 8)48 

MIOsnera 1898) di ri 2.40 1.90 0.49 5.72 

| Taylor-White (1901) ........ 1.85 0.30 3.80 8.00 


Iulteriore sviluppo condusse poi agli acciai ra- 
pidi N. 5, 6 e 7 della fig. 18, nei due ultimi dei quali, 


. al cromo ed al volframio, si associò in seguito anche 
il vanadio. 


Come già è stato osservato all’inizio del presente 


paragrafo, non è possibile, in generale, giudicare 
. gli acciai per utensili in base a metodi numerici. 


(1) Vedi: «Stahl und Eisen», 22 (1902), pag. 530. 
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del prezzo 
relativo 


Peso 
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Velocità 
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in m/min 


Confronto 


ì Rendimento 
relativo 
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Vi è però un’eccezione e questa è costituita dagli 
acciai da taglio; per questi si può esprimere un co- 
efficiente dedotto da esperienze fatte al tornio. A 
titolo di esempio per un’analisi del genere, facciamo 
seguire una descrizione dei risultati ottenuti per gli 
acciai contrassegnati con i numeri da 1 a 7 nella 
fig. 18. fra 

I/esperimento fu fatto su acciaio al cromo-nichel, 
rinvenuto, avente un coefficiente di rottura di 
100 kg. Basandosi sulla pratica, fu scelta una velo- 
cità di lavorazione tale che ogni acciaio potesse 
produrre il massimo lavoro senza divenire troppo 
rapidamente inservibile. La tabella N. 7 raccoglie 
i risultati. Confrontando il peso dei trucioli prodotti 


‘in un'ora dell’acciaio per rigare rispetto tanto all’ac- 


ciaio Mushet quanto all’acciaio Taylor-White si può 
vedere che questi non offrono nessun vantaggio pratico. 
E ciò spiega le discussioni che ebbero luogo fra le ac- 
ciaierie tedesche allorquando si cominciò a parlare 
dell’acciaio Taylor-White, dato che le esperienze al 
tornio fatte in quell'epoca non resero evidente nes- 
sun vantaggio di questo « processo segreto di indu- 
rimento » di fronte a certe qualità di acciai già esi- 
stenti (1). Inoltre, anche l’aumento relativo di prezzo 
di questo acciaio avrebbe dovuto apparire troppo 
alto essendo il suo rendimento inferiore a 1. 

Soltanto l’ulteriore sviluppo degli acciai rapidi al 
quale anche le acciaierie tedesche hanno largamente 
contribuito (2), produsse con l’acciaio rapido a basso 
tenore un tipo con un rendimento di 1,73 rispetto 
all'antico acciaio per rigare. Questo coefficiente rag- 
giunse poi valori di 2,00 per l’acciaio rapido a tenore 
medio di correttivi e di 2,10 per quello ad alto te- 
note. 


RIEPILOGO. 


1. — Si accenna all'importanza delle proprietà di 
resistenza meccanica nei riguardi della bontà del 
materiale. 


2. Le proprietà meccaniche e fisiche degli acciai 
principali vengono coordinate e messe in evidenza 
mediante tabelle numeriche e rappresentazioni gra- 
fiche. 


(1) Vedi: «Stahl und Eisen », 21 (1901), pag. 176. 
(2) Mathews: « Proc. Am. Soc. Test. Mat. », 29 (1919), pag. 143. 
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La contabilità e il deprezzamento del franco 


Riportiamo da « L’Usine » del 26 settembre 1925, n. 39, il seguente articolo in cui il Dott. Georges Le- 
tourneux espone le ragioni che consigliano di tradurre in un'unica moneta ( franchi oro 0 franchi carta) 1 
bilanci che attualmente per necessità contabili sono espressi in valori non omogenei. 

L'articolo del Dottor Letourneux richiama l’attenzione sulle ripercussioni che la svalutazione della mo- 
neta ha sui bilanci delle aziende e per questo abbiamo ritenuto utile farlo conoscere. 


II, DEPREZZAMENTO DEL FRANCO. — Abbiamo visto 
durante e dopo la guerra, i prezzi aumentare in ma- 
niera generale. Ciò deriva dalla diminuzione del po- 
tere di acquisto del franco 0, come suol dirsi, dal de- 
prezzamento del franco. Questo deprezzamento può 
essere misurato anzitutto dal conseguente aumento 
dei prezzi. Gli uffici di statistica pubblicano perio- 
dicamente dei numeri indici la cui progressione è 
proporzionale al deprezzamento del franco. 

Ma è sopratutto nelle relazioni internazionali ch'è 
interessante valutare tale deprezzamento. Si para- 
goni dunque il valore attuale del franco espresso 
in moneta-oro straniera, col suo valore stimato, du- 
rante la guerra, nella stessa moneta oro. 

Gli Stati Uniti sono il solo paese del mondo in 
cui l’oro circoli ancora senza restrizione. E’ dunque 
la loro moneta che serve di confronto al deprezza- 
mento del franco. Secondo la convenzione postale di 
Madrid, l’equivalente-oro di un franco carta è uguale 
al quoziente fra 5,1825 (valore alla pari del dollaro) 
e la cifra che esprime il corso del dollaro in franchi 
carta. 

Per esempio quando il dollaro è quotato a franchi 
20,73 1l franco carta vale 5,1825 :.20,73 =-franchi 
oro 0,25. 

Le somme corrispondenti a calcoli di prima della 
guerra o del periodo bellico (fino alla fine del 1918) 
possono essere considerate come espresse in franchi 
oro, data la lieve importanza delle variazioni nel 
corso del dollaro fino a quell’epoca. 

Le somme corrispondenti a valutazioni posteriori 
agli inizi del 1919 possono essere considerate come 
espresse in franchi carta del valore determinato 
dal corso , del dollaro alla data della valutazione 
stessa. 


STUDIO ‘TEORICO. DELLE CONSEGUENZE DEL DE- 
PREZZAMENTO. — Facciamo un esempio sempli- 
cissimo, anche più semplice di ciò che si riscontra 
nella pratica, affinchè il nostro ragionamento possa 
essere più facilmente seguito. Arriveremo natural- 
mente a conseguenze estreme e al tempo stesso im- 
pressionanti. Ma non bisognerà dimenticare che le 
cose non avvengono nella realtà con semplicità 
eguale. 

Supponiamo un'impresa costituita il 1 gennaio 
1914 col bilancio di apertura seguente: 


ATTIVO PASSIVO 
Immobili ....... 1.000.000 Capitale 00 < 3.000.000 
Merci in magazz.. 1.000.000 
Beni disponibili. 1.000.000 
‘Potale <a 3.000.000 Totale 3.000 .000 


Il 31 dicembre 1924 la ritroviamo con questo 
altro bilancio: 


A'TMIVO Passivo 
Immobili ....... 1.000.000 Capitale ....... 3.000.000 
Merci in magazz.. 4.000.000 Ammortamenti . 500 .000 
Beni disponibili. 4.000.000 Crediti esigibili . 4.500.000 
Saldo». #4 1.000.000 
‘Potalessaa: 9.000.000 Totale 


. 9.000.000 
Faremo anche le seguenti supposizioni: 


1° gli immobili non sono cambiati dall'origine; 
niente assolutamente è stato aggiunto; 


2° l'’ammortamento del 50 % dell’importo degli 
immobili è stato effettuato per intero al 31 dicembre 
1924; per l’innanzi l'impresa non aveva nulla am- 
mortizzato; 


3° i benefici realizzati dall'impresa nell’anno 
precedente sono stati distribuiti integralmente ai 
proprietari; 


4° al 31 dicembre 1924 il dollaro è quotato a 
franchi 20,73. Il franco carta vale dunque esatta- 
mente franchi oro 0,25 o % di un franco del 1914. 

Esaminiamo il nuovo bilancio tenendo conto di 
queste indicazioni. Troviamo immediatamente che 
due voci, «immobili » all’attivo e «capitale » al pas- 
sivo, hanno conservato senza alcuna modificazione. 
il loro valore del 1914. Esse sono rimaste registrate 
in franchi del 1914 cioè franchi oro. 

Tutte le altre poste esprimono, al contrario, va- 
lori del 1924. Essi sono annotati in franchi carta, 
in franchi del 1924, chenon valgono più che la 
quarta parte dei franchi oro del 1914. I 

Conclusione pratica: il nostro bilancio comprende 
valori di due nature differenti, dunque il nostro 
bilancio è falso, come sarebbe falsa un’addizione 
1 cui fossero compresi, per esempio, metri, piedi 
e litri. i 


CHE COSA BISOGNA FARE PER RETTIFICARE QUESTO 
BILANCIO FALSO? — Evidentemente riportare le sue 
differenti valutazioni a una sola calcolando o solo 
in franchi carta o solo in franchi oro. 

Per avere un bilancio redatto completamente in 
franchi carta dobbiamo moltiplicare per quattro il 
montante delle voci annotate in franchi oro (immo- 
bili e capitale). -0.E 

Per avere un bilancio redatto completamente in 
franchi oro dobbiamo dividere per quattro il mon- | 
tante delle voci annotate in franchi carta (merci, 
beni disponibili, ammortamenti, crediti esigibili). 


sa 


vai 
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Fcco i risultati delle due operazioni: 


Bilancio in franchi carta. 


ATTIVO PASSIVO 
Immobili ....... 4.000.000 Capitale tz 12.000.000 
Merci in magazz.. 4.000.000 Ammortamenti . 500 .000 
Beni disponibili . 4.000.000 Crediti esigibili . 4.500.000 
Baldo. be 5.000.000 
| Totale ..... 17.000.000 Totale .... 17.000.000 
| Bilancio in franchi oro. 
ATTIVO PASSIVO 
Immobili ....... 1.000.000 Capitale-r3# > 3.000.000 
- Merciin magazz.. 1.000.000 Ammortamenti , 125.000 
Beni disponib li. 1.000.000 Crediti esigibili . 1.125.000 
saldo! ug agi 1.250.000 
Totale ».... 4.250.000 Totale .... 4.250.000 


Tutte le cifre del bilancio in franchi carta sono 
esattamente quadruple delle cifre del bilancio in 
franchi oro. I calcoli sono dunque stati fatti esatta- 
mente. Che cosa constatiamo ora? Constatiamo una 
cosa assolutamente inaspettata. Il saldo di 1.000.000 
di franchi che figurava nel nostro bilancio in franchi 

| oro e franchi carta si è volatilizzato. Al suo posto 

| vediamo apparire un saldo a debito di 5.000.000 
franchi carta o 1.250.000 franchi oro. In altri ter- 
mini, abbiamo una perdita di 5.000.000 di franchi 
quando credevamo di avere un beneficio di 1.000.000 
di franchi. 

Il nostro bilancio misto in franchi oro e franchi 
carta era falsato dalla dissimulazione di una parte 
di passivo o dalla sopravalutazione di una parte 
dell’attivo: abbiamo la scelta fra l'uno e l’altra 
maniera di considerare la. cosa. 

Se noi ragioniamo in vista di un bilancio defini- 
tivo in franchi carta, dobbiamo parlare di dissimu- 
lazione di una parte del passivo, di quella cioè, 
che riguarda i proprietari dell’impresa. 

Alla sua fondazione l’impresa ha ricevuto da co- 
storo 3.000.000 di franchi del 1914 o franchi oro. 

— Che cosa l’impresa deve restituir loro perchè i loro 
diritti siano salvi? 3.000.000 di franchi oro o il loro 
equivalente di 12.000.000 di franchi carta. Ma il 
bilancio misto esprimeva semplicemente la cifra di 
3.000.000 senza altre indicazioni, Se l'impresa fosse 
giunta a liquidazione sulla base di questo bilancio 

_ i proprietari avrebbero avuto il semplice rimborso 

— di 3.000.000 di franchi carta. Essi avrebbero dunque 
perduto 12.000.000 — 3.000.000 = 9 milioni di 
franchi carta. S 

Ma questa perdita sarebbe stata per essi, in certa 

| misura, compensata da un beneficio di liquidazione 

| comprendente: 


1° il beneficio dell’esercizio cioè un milione; 


2° la differenza del prezzo di realizzazione degli 
immobili cioè del loro valore in franchi carta sulla 
loro stima in franchi oro, e cioè 4.000.000 —1.000.000 
= (trascurando gli ammortamenti che non cambiano 
il risultato) 3.000.000. 
La perdita dei proprietari sarebbe stata ridotta 
a 5.000.000, cifra conforme all’importo del saldo a 
debito figurante sul bilancio in franchi carta. 
Se invece ragioniamo in vista di un bilancio de- 
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finitivo in franchi oro, diremo che una parta dello 
attivo è sopravvalutata. Le merci in magazzino e 
i beni disponibili sommano insieme a due milioni 
franchi oro. Essi figurano nel bilancio misto per 
otto milioni cioè con una sopravvalutazione di 
8.000.000 — 2.000.000 = 6.000.000 franchi oro. Ma 
questa sopravvalutazione sarebbe in parte coperta: 

1° dal beneficio, cioè 1.000.000; 

2° da una sopravvalutazione parallela del pas- 
sivo: l'’ammortamento e l’esigibile che ammontano 
a 1.250.000 franchi oro, sono stati riportati al bi- 
lancio misto per 5.000.000 cioè con una differenza 
di 3.750.000. La sopravvalutazione dell’esercizio si 
troverebbe ridotta a 1.250.000. 

Abbiamo analizzato secondo due metodi differenti, 
le cause delle perdite calcolate in cifra equivalente 
dal nostro bilancio oro e dal nostro bilancio carta. 
Possiamo dunque tirare le conclusioni di ciò che 
abbiamo appreso: 


1° anzitutto in un periodo di deprezzamento 
monetario i bilanci misti in franchi oro e franchi 
carta, impostati secondo le regole contabili ordinarie, 
sono falsi. Essi non possono essere rettificati che 
mediante la loro conversione in una unità comune: 
il franco oro o il franco carta; 


2° questi bilanci contengono un deficit occulto 
corrispondente, se si ragiona in franchi carta, alla 
differenza fra la cifra in franchi carta al corso del 
giorno, esprimente il credito dei proprietari sull’im- 
presa, e la sua cifra in franchi oro all’origine, fatta 
deduzione dei benefici realizzati in franchi carta e 
del supplemento del valore degli immobili in franchi 
carta. 

Se si ragiona in franchi oro, alla sopravvalutazione 
degli elementi dell’attivo (meno gli immobili), fatta 
deduzione dei benefici realizzati e degli elementi 
del passivo all'infuori del capitale; 


3° in periodo di deprezzamento monetario una 
impresa che si attiene alle indicazioni dei suoi bi- 
lanci misti in franchi oro e franchi carta e che di- 
stribuisce, senza una ulteriore analisi, i suoi benefici 
apparenti, distribuisce benefici puramente fittizi pre- 
levati sui diritti del capitale dei proprietari o su una 
sopravvalutazione puramente apparente di taluni 
elementi dell’attivo, secondo che si adotti l’uno o 
l’altro dei due sistemi suddetti; 


4° in periodo di deprezzamento monetario, l’am- 
mortamento, quale è abitualmente praticato in 
contabilità, non soddisfa pienamente il suo scopo. 
Non si bada infatti che si mettono da parte, per 
rimpiazzare gli elementi dell’attivo scomparso col 
deprezzamento, franchi di un valore minore di 
quello dei franchi che compongono il prezzo di detti 
elementi. Basta riportarsi ai bilanci che abbiamo 
dati sopra, come esempio, per constatare che l’am- 
mortamento di 500.000 franchi calcolato il 341 di- 
cembre 1924 su 1.000.000 di franchi di immobili 
del 1914 non è un ammortamento del 50 % ma solo 
un ammortamento del 12,5 %. Un ammortamento 
di 1.000.000 di franchi praticato alla stessa data: 
non avrebbe coperto, del pari, che 4 del valore 
dell’attivo da ammortizzare e non già la sua tota- 
lità come poteva sembrare; 
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5° in periodo di deprezzamento monetario le 
imprese hanno tutto l'interesse di trasformare le 
loro disponibilità di immobilizzazioni che preservano 
contro un ulteriore deprezzamento, i franchi impiegati 
per il loro acquisto. Abbiamo visto infatti più sopra, 
il supplemento del valore oro dell'immobile venire 
in deduzione del supplemento di credito dei pro- 
prietari dell'impresa, costituente il deficit occulto (1). 


DIFFICOLTÀ PRATICHE. — Ma nella pratica queste 
constatazioni non risultano in maniera altrettanto 
chiara e la trasformazione dei bilanci misti in bi- 
lanci oro o bilanci carta non si opera in maniera 
altrettanto facile. Le imprese reali si trovano infatti 
in situazioni più complesse di quelle che abbiamo 
riprodotte nei due bilanci immaginari al 1 gennaio 
1914 e al 34 dicembre 1924. 

Anzitutto alcune imprese sono state costituite 
non da prima della guerra ma dopo la fine di questa, 
per esempio nel 1920 o 1924. Il loro bilancio d’aper- 
tura è dunque stato redatto non in franchi oro ma 
in franchi carta a un determinato corso, differente 
dal corso di oggi. Questo bilancio d’apertura deve 
dunque essere anche esso oggetto di una conversione 
in franchi oro. In secondo luogo è raro che le imprese 
non abbiano mai modificato i loro immobili dall’ori- 
gine o che esse abbiano proceduto al loro ammorta- 
mento in una sola volta e a un solo corso. 

Per la maggior parte essi hanno aumentato i loro 
immobili ogni anno e hanno adoperato i loro ammor- 
tamenti per annualità successive. Ia conversione in 
franchi oro delle immobilizzazioni e degli ammorta- 
menti non potrà dunque avere luogo che mediante 
calcoli complessi, aventi lo scopo di applicare a 
ciascuna delle quote annue di immobilizzazioni o 
di ammortamenti il tasso che le è proprio. 

Infine, e per fortuna, è eccezionale che le imprese 
abbiano distribuito completamente i propri benefici. 
Sono state costituite delle riserve e il loro ammon- 
tare viene in deduzione del deficit causato dal de- 
prezzamento del franco. Bisogna tenerne conto riella 
costituzione dei bilanci in moneta unica, franchi 
oro o franchi carta. 

Tutto ciò complica un poco il compito dei capi 
di impresa che vogliono conoscere a fondo la loro 
situazione ma non al punto da crear loro difficoltà 
insormontabili. Riportiamo un esempio pratico per 
indicare la via da seguire. Supponiamo che il bilancio 
al 31 dicembre 1924 della nostra impresa costituita 
nel 1914 sia il seguente: 


ATTIVO PASSIVO 
Mmumobilet,, 4.000.000 Capitalenstrtà 3.000.000 
RASCEVE O 3.000.000 
Merci in magazz.. 4.000.000 Ammortame to. 2.000.000 
Crediti esig bili . 3.000.000 
Beni disponibili . 4.000.000 Saldo i esi 1.000.000 
‘T'otaleft. ss: 12.000.000 Totale .... 12.000.000 


(1) Non bisogna dmenticare che immobilizzazioni troppo 
notevoli possono essere causa d noie quando il periodo di de- 
prezzamento è finito e la. moneta riprende il suo valore. La crisi 
che si manifesta in questo momento nell’industria tedesca è 
istruttiva in proposito: molte imprese che avevano resistito al 
tracollo catastrofico del marco con. l'acquisto di abbondanti 
valori reali sono oggi in imbarazzo non per mancanza di attivo 
ma per mancanza di disponibilità. 


Supponiamo anche: i p 
1° che i tre milioni supplementari di immo-. 
bilizzazioni siano stati effettuati in ragione di 
1.000.000 nel 1922, 1.000.000 nel 1923, 1.000.000 
nel 1924; . 
2° che le riserve siano state praticate in ra- 
gione di 1.000.000 nel 1922, 1.000.000 nel 1923, | 
1.000.000 nel 1924; + li 
3° che gli ammortamenti siano stati operati 

in ragione di 1.000.000 nel 1922, 500.000 frafichi 
nel 1923, e 500.000 franchi nel 1924; 4 
4° che il franco carta valesse 0,75 franchi oro | 

al 34 dicembre 1922, 0,50 franchi oro al 31 dicembre. 
1923 e 0,25 franchi oro al 31 dicembre 1924. i 
I,a conversione in franchi oro degli immobili ci dà: | 


1.000.000 Xx 1,00 = 1.000.000 
1.000.000 x 0,75 = . 750.000 
1.000.000 x 0,50 = 500.000 
1.000.000 Xx 0,25 = 250.000 


‘Totale 2.500.000 franchi oro. 
Le merci diventano: 

4.000.000 x 0,25 1.000.000 franchi oro. 
I beni disponibili diventano: 

4.000.000. x 0,25 = 41.000.000 franchi oro. 


Il capitale già registrato in franchi oro resta 
alla cifra di tre milioni. 


Le riserve diventano: 


1.000.000: Xx: 0775248875 0:000 
1.000:000.. x 0;50f== 500.000 
1.000.000 Xx 0, 256=3 682500000 
Totale franchi oro . 1.500.000. 


L'ammortamento diviene: 


1.000.000. X 0,75 = è 750.000 
500.000 x 0,50 = 250.000 
500.0004025 125.000 

Totale franchi oro .. 1.125.000 


I crediti esigibili diventano: 
3.000.000 x 0,25 = 750.000 franchi oro. 


Il bilancio in franchi oro prende dunque la forma 
seguente: i 


ATTIVO PASSIVO i 
Immobile 2.500.000 Capitale... 3.000.000 
Merci inmagazzino 1.000.000 Riserve als 1.500.000. 
Disponibile ..... 1.000.000 Ammortament . 1.125.000 
Saldo legna 1.125.000 : "3 

Totale=iat 5.625.000 Totale .... 5.625.000 


La perdita in franchi oro di 1.125.000 franchi è 
più che oltrepassata dalla riserva di 1.500.000 di + 
franchi. Compensando le due somme si rileva che | 
l'impresa ha guadagnato, malgrado il deprezza- | 
mento del franco, 375.000 franchi oro. 3a 


CONCLUSIONE. — Speriamo di avere mostrato — 
che non c'è bilancio per quanto complicato in ap- 
parenza che non possa essere convertito interamente 


i pc 


% 
x 


jin franchi oro o in franchi carta in modo da dare 


ai capi dell'impresa un'idea sicura della loro situa- 
zione. Sarebbe desiderabile che molti di essi aves- 
sero la curiosità di fare questa trasformazione che 
mostrerebbe loro, circa lo stato reale dei loro affari, 


molte cose che essi non sempre suppongono. Il 


sig. Bayard ha riferito nella sua bella opera la frase 
di un Presidente di società anonima che destò im- 
pressione nell'Assemblea generale «dichiarando con 
energia: «In Francia, attualmente, tutti i bilanci 
sono falsi ». Questa frase non è una uscita di ef- 
fetto, ma una verità assoluta. 
Non è-possibile rimediare completamente a questo 
stato di cose. I bilanci risultano da contabilità che 
essi totalizzano e riassumono. E non si possono te- 
nere le contabilità, a scanso di enormi complicazioni, 
in una moneta unica, franchi oro o franchi carta. 
Ma il bilancio misto, una volta costituito, potrebbe 
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essere tradotto in moneta unica secondo le regole 
che abbiamo indicate. 

Il giorno in cui fosse diffuso l’uso di effettuare 
questa conversione molta gente, oltre che i diri- 
genti dell'impresa, vedrebbe chiaro e ragionerebbe 
più sanamente. Le amministrazioni fiscali in parti- 
colare, cesserebbero di considerare come plus-valori 
di attivo imponibile dei benefici dovuti completa- 
mente al deprezzamento del franco. Esse ammette- 
rebbero anche che l’ammortamento sia stato calco 
lato non sul valore iniziale degli elementi dell’attivo 
soggetti al deperimento ma sul loro valore di sosti- 
tuzione. 

Non basta, per ben determinare le imposte com- 
merciali, notare meccanicamente le indicazioni date 
dalla contabilità, ma bisogna saperle interpretare. 
Qui, come d'altronde dappertutto, la lettera oscura 
e lo spirito vivifica. 


CESSIONE BREVETTI E LICENZE 


Il signor Emile DUHANOT, a Pantin, proprietario della privativa indu- 
striale italiana, N. 217261 del 21 febbraio 1925 (completivo alla privativa Vol. 603 
n. 68), per: 


“* Machine à fabriquer les allumettes pi; 


desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. ) 

| Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


La signora Lina GUERNE, a Montier, proprietaria della privativa industriale 
italiana, Vol. 642 n. 216-216451, del 25 ottobre 1924, per: 


*‘* Tricycle à moteur ”’, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 
Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


I sigg. John Francis OHMER e Frederick IL. OHMER, a Dayton, proprie- 
tarii delle privative industriali italiane seguenti: 


Vol. 534 n. 26-188362, del 9 novembre 1921, per: 
‘‘ Indicateur de services des automobiles ”’, 
Vol. 534 n. 27-188363, del 9 novembre 1921, per: 
** Indicateur de services des automobiles ”’, 


desiderano entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 
Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 


di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


Il signor Joseph Allan SMITH, a Syracuse (S. U. A.), proprietario della 
privativa industriale italiana, Vol. 539 n. 89-190390, del 31 dicembre 1924, per: 


+: Perfectionnements apportès et relatifs aux méècanismes de transmission 
et de commande des motocyclettes ’?, 


desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione e la con- 


cessione di licenze di esercizio. 


Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre,.28 bis, Torino (1). 


I sigg. Sam SUNDERLAND, a Higbuttley, e Arthur Maurice MIDGLEY, 


a Hally Bank, proprietari della privativa industriale italiana, Vol. 498 n. 177- 
173845, del 29 novembre 1919, per: 
+“ Mozzi per la produzione di movimenti alternati rettilinei ””, 
desiderano entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. : 
Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


Il signor Gustaf STAHIE, a Stoccolma, proprietario della privativa indu» 


| striale italiana, Vol. 600 n. 34-206491, del 13 maggio 1924, per: 


«* Macchina automatica per la produzione di punte elicoidali e di altri 
oggetti con scanalature fresate ’’, 


desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con” 
cessione di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


Il signor William Harvey MUZZY, a Chicago, proprietario della privativa 
industriale italiana, Vol. 567 n. 23-198756, del 12 dicembre 1923, per: 
“‘ Perfectionnements aux appareils pour l’alimentation par le vide du 
combustible liquide aux moteurs à combustion interne 130 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione 0 la con® 
cessione di licenze di esercizio. ; 
Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & C. - Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, ‘Torino (COR 


Il sig. Jean-Baptiste Marius BARBAROU, a Parigi, proprietario della pri- 
vativa industriale italiana, Vol. 529 n. 223-185734, del 22 settembre 1921, per: 
** Dispositif pour la fixation d’appareils indicateurs de controle etc. sur 

les tabliers des voitures automobiles ’’, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. | 
Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 

di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


T,a soc. GALLOWAYS LIMITED, a Manchester, ed il sig. Henry PILLING, 
a Corlton-cum-Hardy, proprietarii della privativa industriale italiana, Vol. 542 
n. 137-190687, del 31 gennaio 1922, per: 
** Perfectionnements dans la commande des soupapes par fluides sous 
pression ??, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. : 7 ‘ 
Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


L,a società proprietaria delle privative industriali italiane seguenti: 
Vol. 606 n. 169-209681, del 31 maggio 1924, per: 
** Appareil é!gctromagnétique particulièrement applicable comme relais 
interrupteur, moteur ou dispositif analogue ”’, 


Vol. 623 n. 32-212359, del 2 agosto 1924, per: 
‘* Perforateur à clavier pour la perforation des rubans pour la telégraphie 
automatique ”’, 


Vol. 623 n. 202-2412371, del 6 agosto 1924, per: 
** Perfectionnements aux transmetteurs éléctrigques pour la télégraphie 
automatique ”’, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani pet la concessione di licenze 
di esercizio, ] 
Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, ‘Torino (1). 


La soc. SAUSER S. A., a Soleure, proprietaria della privativa industriale 
italiana, Vol. 681 n. 28-218145, del 27 marzo 1925, per: 
‘* Appareil automatique pour le mesurage de quantités prédéterminées 
d’un liquide ?’. 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. È 
Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 
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L’INDUSTRIA MECCANICA 


UNIM - Comitato Generale per l’Unificazione Nell'Industria. Meccanica 


Piunione del Comitato Generale 


19 Dicembre 1925 ore 14,50 


ORDINE DEL GIORNO: 


Approvazione del verbale della seduta precedente; 


2. — Comunicazioni della Presidenza; 

3. — Relazione del Presidente della Commissione Cen- 
trale Tecnica sulla attività svolta; 

4. — Approvazione della unificazione della Filettatura Me- 
trica a passo fine per viteria (progetti 171 e 172 Bul.) 
e delle Filettature per organi meccanici (progetto 
173 Bul.); 

5. — Contributo dell’Ente di Unificazione Svizzero VSM,; 

6. — Programma finanziario e dei lavori; 

7. — Autorizzazione alla riproduzione delle tabelle UNIM,; 

8. — Eventuali. 


Membri componenti il Comitato Generale: Baitricelli 
Cav. Ing. Domenico; Belluzzo S. E. Prof. Ing. Giuseppe; 
Bonfiglietti Gr. Uff. Ing. Filippo; Cardani Ing. Ettore; 
Casati Prof. Ing. Edmondo; Colombo Ing. Vitaliano: 
Conti Ing. Giovanni; Falco Ing. Riccardo; Gadda Ing. 
Giuseppe; Garrone Gr. Uff. Renzo, Gen. di Brigata; Guidi 
Gr. Uff.Prof. Ing. Camillo; Jarach Gr. Uff. Comand. Fede- 
rico; Marchesi Comm. Ing. Enrico; Massarelli Comm. Ing. 
Francesco; Monacelli Gr. Uff. Ing. Giuseppe; Pavesi Ing. 
Ugo; Peretti Comm. Ing. Ettore; Sacerdoti Comm. Ing. 
Cesare; Sagramoso Conte Gr. Uff. Ing. Guido; Stigler 
Comm. Ing. Augusto; Tosi On. Ing. Gianfranco; Ucelli 
Ing. Cav. Guido; Vanzetti Comm. Ing. Carlo; Zust 
Ing. Roberto. 


Presenti: Cardani; Casati; Colombo; Garrone; Jarach; 
Massarelli; Pavesi; Peretti; Sagramoso; Ucelli; Zust. 
# 
Scusano l’assenza: Barricelli; Bonfiglietti; Falco; Gadda; 
Guidi; Marchesi; Monacelli; Sacerdoti; ‘Tosi; Vanzetti. 


Sono inoltre presenti: Il Presidente della Commissione 
Centrale ‘Tecnica, Gr. Uff. Ing. Greppi; l'Ing. Baroni in 
sostituzione dell’Ing. Tosi; l'Ing. Ventura Piselli della 
Soc. An. FIAT in sostituzione dell'Ing. Zerbi; oltre che 
gli Ingg. Locatelli e Curti della Segreteria. 

Assume la Presidenza il Vice-Presidente Comm. In- 
gegnere Massarelli in assenza del Presidente Comm. In- 
gegnere Marchesi, trattenuto a Bruxelles per le riunioni 
dell’Organisation International des Employeurs e del 
Bureau International du Travail. 


Aprendo la seduta il Presidente propone di inviare 
un telegramma a S. E. il Ministro dell'Economia Na 
zionale Ing. Belluzzo, Vice-Presidente dell’UNIM sin 
dall'inizio, per esprimere gli omaggi dell'intero Comitato 
e i ringraziamenti per il valido appoggio che il Ministro 
darà all’UNIM, la cui attività egli vuole aumentata 
nell’interesse dell'industria nazionale. 


N. 1 dell'Ordine del Giorno: (Approvazione del verbale 
della seduta precedente). 

Il verbale della seduta precedente, era stato inviato 
in precedenza a tutti i membri, e nessuna osservazione 
su di esso è pervenuta alla segreteria: il verb le viene 
dato per letto ed approvato. 


N. 2 dell'Ordine del Giorno: (Comunicazioni della Presi- 
denza). 
IL Ing. Massarelli fa la seguente esposizione: 


Relazione del Vice-Presidente del Comitato Generale 
Comm. Ing. Massarelli. 


I,a presente nostra riunione, almeno per quanto ri- 
guarda i primi quattro argomenti posti all’ordine del 
giorno, avrebbe dovuto tenersi molto tempo prima. 
Fu rimandata più di una volta nell'intento di adottare 
una unificazione di carattere internazionale per le fi- 
lettature a passo fine: si È creduto opportuno di attén- 
dere che la Germania e la Svizzera si fossero accordate 
sul passo da assegnare ai diametri di 12, 14 e 16 mm. 
Tali accordi, che sembravano prossimi, furono poi ri- 
mandati al convegno fra i vari Enti di Unificazione 
che doveva essere tenuto in Settembre a Zurigo e che 
successivamente fu prorogato alla fine di ottobre. 

Nelle precedenti nostre riunioni ci eravamo trovati 
d'accordo nel ritenere che un acceleramento nei lavori 
era possibile solo dotando la Segreteria di mezzi ade- 
guati; ciò è stato possibile conseguire solo nell’anno in 
corso in seguito al contributo di L,. 45.000 accordato dal 
Ministero dell'Economia Nazionale sul fondo di due mi- 
lioni di lire stabilito dal R. D. Legge 23 marzo 1924 
per iniziative studi e ricerche intese a promuovere ed a 
favorire il progresso tecnico dell'industria. Tale contri- 
buto se costituisce una attestazione della fiducia che ha 
saputo ispirare l’opera del nostro Comitato è anche un 
incitamento ad una maggiore attività, ed essa ha avuto 
modo di manifestarsi colla preparazione del progetto di 
unificazione delle tolleranze per la lavorazione inter- 
cambiabile, progetto sottoposto ad inchiesta pubblica 
in questi giorni e che fu già distribuito a tutti i mem- 
bri del Comitato. Trattasi di una quarantina di tabelle 
che sperasi approvare e pubblicare interamente in forma 
definitiva nel primo semestre del venturo anno e che trat- 
tano in modo completo e organico il problema delle 
lavorazioni a base di tolleranze e che permetteranno il 
lavoro in collaborazione tra varie officine. 

Se si riflette che finora abbiamo pubblicato 13 ta- 
belle, 16 con quelle sottoposte all'approvazione in que- 
sta seduta, dobbiamo ritenere che si è fatto un notevole 
passo in avanti e che abbiamo superato la fase iniziale 
e siamo entrati in un periodo di più intenso lavoro. 

Il Presidente della Commissione Centrale ‘Tecnica 
Gr. Uff. Ing. Greppi, che ha diretto e seguito i lavori 
delle Commissioni Tecniche e della Segreteria, darà più 
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dettagliate informazioni sull’attività svolta dal nostro convenuti e di rendersi conto del grado e delle modalità 
Comitato dall’ultima nostra riunione. Giova però te- di organizzazione tecnica delle industrie estere. E’ da 
nere presente che tale attività non va misurata sol- augurarsi che nei venturi convegni internazionali un 
tanto dal numero delle tabelle pubblicate, dovendosi maggior numero di Ditte inviino, per gli argomenti che 
| tenere presente, non soltanto il lavoro di preparazione più le interessano, i propri rappresentanti. 
per argomenti che non dànno luogo immediatamente &, Dalle richieste di informazioni che pervengono alla 
alla pubblicazione di tabelle, ma anche il lavoro svolto &# Segreteria e dall’interessamento alle inchieste pubbliche 
in collaborazione don altri Enti nazionali e cogli Enti si deve desumere che i principi dell’unificazione si vanno 
. di Unificazione esteri. Citerò il nostro intervento nel diffondendo ed applicando in misura sempre più larga. 
riesame delle norme per le prove e l’accettazione dei ##, Alcune importanti ditte hanno costituito o stanno 
materiali ferrosi e per le funi metalliche già approvate #/ costituendo dei propri uffici di unificazione col compito 
in massima dal Consiglio Superiore dei Lavori Pubblici % specialmente di procedere ad una selezione delle attrez- 
e che, grazie anche all'intervento del Generale Garrone, LA zature e degli organi meccanici impiegati nelle proprie 
è stato possibile riesaminare ed in parte modificare. Su ® officine, procedendo così ad una prima unificazione di 
questo importante argomento credo che l’ing. Greppi carattere interna in attesa di applicare le unificazioni 
vorrà richiamare particolarmente l’attenzione del no- . che andrà preparando il nostro Comitato. E’ da augu- 
stro Comitato. d rarsi che l'esempio sia seguito da molte altre ditte; 
Una forma di collaborazione che ci permette di valo- l’esistenza di simili uffici faciliterebbe molto il compito 
rizzarci presso gli Enti esteri di unificazione e di chiedere della nostra Segreteria. Un altro indice dell’interessa- 
alla nostra volta preziose informazioni difficili d'avere altri- mente sempre maggiore del pubblico è dato dall’incre- 
menti, è quella di portare a conoscenza dei nostri industriali mento nella vendita delle tabelle. 
le unificazioni in elaborazione presso gli Enti esteri an- Nel 1924 ne furono vendute per un importo di lire 
che se non riguardano specificatamente l'industria mec- 3.139, e nei primi undici mesi dell’anno in corso per 
canica e di ottenere che gli Enti esteri tengano conto IL. 8.418. Delle prime tabelle furono tirati 2000 esem- 
anche delle nostre osservazioni nella formulazione delle plari e si dovette procedere alla loro ristampa. Ler le 
loro norme definitive. Ad esempio, per invito del Comi- tabelle di nuova pubblicazione verranno tirati 4000 
tato di Unificazione Belga e colla collaborazione della esemplari. Il ricavo della vendita delle tabelle sarà tale 
— Segreteria della Commissione Suprema di Difesa, ab- da coprire quanto prima le spese vive di pubblicazione, 
biamo sottoposto all'esame delle Ditte italiane interes- ma poichè le vendite si distribuiscono in un lungo pe- 
sate il progetto di unificazione riguardante l’industria riodo di tempo, occorre tenere presente che un incremento 
dello zinco studiato da detto Comitato il quale nella notevole nella pubblicazione delle tabelle avrà per con- 
compilazione delle norme definitive ha tenuto conto seguienza un certo immobilizzo di capitale che non va 
anche dei rilievi fatti presenti da alcune nostre ditte. del tutto trascurato dati gli scarsi mezzi finora a dispo- 
Riteniamo che in seguito a questa nostra collabora- sizione del nostro Comitato. 
zione le norme riguardanti l’industria dello zinco adot- Infine è necessario che il Comitato prenda in esame 
tate nel Belgio e che probabilmente diverranno di ca- il bilancio consuntivo 1924; per la parte strettamente 
rattere internazionale, corrispondano anche ai bisogni contabile è già stato approvato dai revisori del bilancio 
dell’industria nazionale, e che potranno quindi essere dell’A.N.I.M.A. Esso presenta un totale in uscita di 
da questa usate con profitto. I,. 36.107,25, pareggiato alle entrate da I,. 22.000, con- 
Il Comitato potrebbe esaminare se non sia il caso di tributo di Enti e Ministeri, da I. 10.722, contributo 
seguire un simile metodo di lavoro anche per quelle dell’Associazione Meccanici a saldo, e da L. 3.385 ven- 
unificazioni riguardanti l'industria meccanica che non dita di tabelle. Nella compilazione di tali bilancio non 
hanno carattere fondamentale e che interessano un nu- furono conteggiati gli stipendi relativi al personale di 
mero limitato di ditte. Sommariamente il metodo sa- Segreteria, l’affitto degli uffici ed i servizi generali, e 
rebbe il seguente. In occasione di un'inchiesta pubblica personale d'ordine, a carico diretto dall’Associazione 
internazionale indetta da un autorevole ente estero si Meccanici; in realtà quindi il contributo dell’Asso- 
potrebbe eseguire un’accurata inchiesta presso le Ditte ciazione Meccanici è ben più rilevante di quanto 
nazionali interessate ed in seguito adottare senz'altro, non risulti dal bilancio stesso. 
se non dà luogo ad inconvenienti, l'unificazione estera. . Per il 1925 alla Segreteria dell’UNIM fu data una 
La manifestazione più importante della nostra colla- maggiore efficienza e le funzioni del relativo personale 
borazione cogli Enti di unificazione esteri è stata la par- furono disciplinate in modo che abbiano le minori in- 
tecipazione al convegno indetto a Zurigo per iniziativa terferenze possibili con quello dell’Associazione Mec- 
del Comitato Svizzero al quale il nostro Comitato era canici, e quindi sarà possibile compilare il bilancio del- 
rappresentato dall’ing. Curti della Segreteria, e dagli lUNIM in modo che rispecchi più fedelmente gli 
ingg. Zerbi e Ventura-Piselli della Fiat, e per l’unifica- oneri sopportati. 
zione dei tubi di ghisa dell'ing. Franchi della Franchi 
e Gregorini. In merito ai risultati ottenuti saranno date * Il Comitato si compiace della relazione del Presidente, 
più ampie informazioni in occasione dello svolgimento e preso in esame il bilancio consuntivo dell’anno 1924, 
. dei vari argomenti posti all'Ordine del Giorno; mi preme lo approva. 
però di mettere in rilievo che tale convegno, durato n 
una quindicina di giorni, non aveva il carattere dei so- N. 3 dell'Ordine det Giorno: (Relazione del Presidente 
liti Congressi Internazionali nei quali i discorsi ufficiali della Commissione Centrale Tecnica sull’attività svolta). 
e i ricevimenti hanno un carattere prevalente. ’ È izione: 
Il Convegno di Zurigo, non ha annoverato alcun di- SION orco eiposi 
scorso o ricevimento ufficiale e si è svolto fra severe di- Relazione del Gr. Uff. Ing. Luigi Greppi, Presidente 


Pi 


| scussioni che occupavano l’intera giornata e su argomenti della Commissione Centrale Tecnica. 
. intorno ai quali l’Ente Svizzero aveva-distribuito un ea; 
ricco materiale di documentazione. I risultati ottenuti La unificazione industriale non è una iniziativa che 


. da tale convegno sono stati veramente notevoli anche possa ritenersi di per sè stessa avviata a regolare atti- 
| per la possibilità offerta ai nostri rappresentanti di vità, se ad essa non è preposto un apposito ufficio tec- 
| stringere cordiali rapporti di collaborazione coi tecnici nico che attende ad un lavoro continuativo e sistematico. 
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Gli studi che conducono alla unificazione in frequenti 
casi assumono un'importanza tecnica notevole, e ri- 
chiedono di essere basati su una generalità di concezioni 
. sia dal lato tecnico che dal lato economico industriale, 
non mai affrontata per il passato. La condotta di simili 
studi collettivi richiede un’organismo largamente do- 
tato di mezzi, come è per alcuni enti di unificazione esi- 
stenti nei paesi esteri industrialmente più progrediti; 
inoltre è necessaria la collaborazione specifica da parte 
di quegli uffici che presso le singole ditte più importanti 
si occupano di unificazione e che possono disporre di 
un prezioso materiale di esperienza. 

Se si osserva l’attività dei paesi esteri in fatto di 
unificazione, e non soltanto di quelli industrialmente 
più progrediti, ci si deve convincere del grande sviluppo 
assunto in questi ultimi anni e dell'importanza e auto- 
rità che vari enti di unificazione hanno acquistato. 
Non sembra azzardato affermare che l'unificazione è un 
movimento che darà la sua impronta caratteristica al 
moderno periodo industriale delle nostre attività: mo- 
vimento che non può essere considerato come individual- 
mente circoscritto nei singoli àmbiti nazionali, ma che 
abbraccia il Mondo intero. 

Il nostro Comitato ha compiuto sino ad ora un lavoro 
limitato, e la sua attività è piuttosto da riguardarsi 
come una manifestazione dello spirito di evoluzione e 
.di miglioramento che deve ogni giorno più guidare le 
nostre industrie. E’ da augurarsi che la nostra organiz- 
zazione finanziaria e tecnica possano essere presto un 
fatto compiuto, in modo che il nostro ente possa espli- 
care tutta l’attività necessaria ed essere così, anche in 
questo ramo moderno della organizzazione tecnica in- 
dustriale, la espressione reale dell’entità e della bontà 
della nostra industria. 

L'attività del nostro ente è stata in quest'anno ri- 
volta prevalentemente alla questione della unificazione 
delle tolleranze per la lavorazione intercambiabile, pro- 
blema di fondamentale importanza e di grande portata 
per lo sviluppo delle nostre industrie. La questione fu 
esaurientemente esposta in una relazione preliminare, 
ricca di considerazioni e di esempi tolti dalla pratica 
applicazione, elaborata col valido concorso prestato 
dalla Soc. An. Fiat e col diretto aiuto del Sig. Magg. Car- 
nelutti della Commissione Suprema di Difesa. Tale pro- 
blema fu ampiamente esaminato da parte della Com- 
missione ‘Tecnica Automobilistica, promotrice della ini- 
ziativa, e successivamente da parte della Commissione 
Centrale Tecnica la quale riconobbe che la soluzione 
data al problema si presentava applicabile alle lavora- 
zioni meccaniche anche al di fuori dell'industria auto- 
mobilistica. I progetti di unificazione opportunamente 
completati e perfezionati furono successivamente sotto- 
posti ad inchiesta pubblica, la quale sta chiudendosi in 
questi giorni. Fra breve il Comitato Generale potrà es- 
sere chiamato a discutere la questione e a dare la sua 
sanzione ai progetti definitivi. 

Si può ritenere giunta a definitivo compimento la 
unificazione della filettatura fine sistema metrico’ per 
bulloneria, e delle filettature sistema metrico per organi 
meccanici; progetti che vengono sottoposti in questa 
stessa seduta all'approvazione. Sebbene l’inchiesta pub- 
blica su tali progetti fosse già esaurita e chiusa da circa 
un anno, si è ritenuto conveniente soprassedere per at- 
tendere che venissero chiariti alcuni punti per i quali 
era sorta una vivace discussione internazionale. Le di- 
scussioni fatte alla recente Conferenza tecnica di Zurigo, 
ci permettono ora di prendere una decisione a ragion 
veduta, anche se le discussioni per giungere a una uni- 
ficazione internazionale non siano da ritenersi ancora 
in tutti i dettagli esaurite. 

Altri argomenti di unificazione di notevole importanza 


tato Svizzero, ha assunto una notevole importanza, e 


. dar vita a una organizzazione appositamente diretta a 


x 


sono stati oggetto di studio già condotti a buon punto 
come discussione presso le nostre Commissioni, e non | 
attendono altro che il nostro ufficio di Segreteria possa. 
dedicarvi il tempo necessario per concretarne i progetti | 
con la necessaria uniformità e razionalità di indirizzo e 
di esposizione e corredarli della necessaria relazione, | 
per sottoporli quindi ad inchiesta pubblica. Si tratta | 
in particolare dei chiodi per le chiodature a caldo; della | 
bulloneria, comprendente i vari tipi di bulloni e loro | 
parti; della filettatura gas per tubi, cilindrica e conica; | 
delle norme per i disegni delle costruzioni metalliche. 
La unificazione gGella bulloneria nei suoi svariati tipi | 
voluti dalle differenti applicazioni, sarà certamente una 
delle unificazioni più importanti dopo quella delle tol- 
leranze, data la universale applicazione di tali organi | 
di collegamento in tutte le macchine. ì 

Altri argomenti stanno per dar luogo a inizio di stu- | 
dio; fra questi, le chiavelle di collegamento per mozzi | 
di alberi; alcuni dettagli fondamentali riguardanti il 
progetto delle macchine, come i valori delle conicità am- 
missibili, le forme e dimensioni dei raccordi e arroton- 
damenti; e infine la prosecuzione dell’unificazione nel 
campo speciale della costruzione automobilistica, af- 
frontando in dettaglio la unificazione di vari organi di 
ricambio. ; LE 

I rapporti con gli enti esteri di unificazione furono 
in questo ultimo tempo notevolmente intensificati, e 
contribuirono ad assorbire una parte non trascurabile 
dell’attività dei nostri uffici. Questi rapporti sempre 
più stretti e cordiali ci dànno modo di poter usufruire 
largamente dell’esperienza dei paesi esteri più progrediti 
e dei lavori dei loro enti di unificazione. La Conferenza 
tecnica che ebbe luogo a Zurigo dal 26 ottobre al 9 no- 
vembre ha permesso di constatare i buoni risultati, 
assai promettenti per l'avvenire, di un’attiva collabora- 
zione internazionale. Il compito di centro per il disbrigo 
degli affari internazionali che, in attesa di una più spe- — 
cifica esperienza era stato affidato provvisoriamente e 
senza limitazione di compiti ‘alla Segreteria del Comi- 


si deve ritenere che tale servizio dovrà acquistare una 
grande autorità. Sembra quindi giunto il momento per 


mantenere un continuativo e autorevole legame fra i 
vari paesi e sopratutto fra i paesi europei e quelli oltre 
Oceano; si sta attualmente elaborando specialmente per 
interessamento dell'Ufficio di Segreteria del Comitato 
Inglese, un progetto per la costituzione di una Commis- 
sione internazionale di Unificazione. i 
Per l'unificazione navale sorse una proposta di colla- 
borazione internazionale, per iniziativa del Comitato di 
Unificazione Olandese, il quale funzionerebbe per la 
parte navale da centro in luogo del Comitato Svizzero. 
Il concetto di estendere i campi della unificazione 
accelerando i risultati col partecipare ai lavori e studi > 
internazionali invece di intraprendere studi propri con 
criteri individuali, può trovar logica applicazione per 
le unificazioni non fondamentali, cioè per quelle di or- 
gani particolari o di dettaglio. La nostra procedura per 
tali casi potrebbe seguire un procedimento più sollecito, 
sottoponendo direttamente ad inchiesta pubblica il 
progetto estero senza preventivo esame; poi, i progetti 
colle risposte dell’inchiesta verrebbero discusse dalla 
Commissione Centrale ‘Tecnica, ed eventualmente anche 
dalla speciale Commissione Tecnica competente se c'è, 
ed in seguito se del caso adottate in accordo cogli Enti | 
esteri. ‘Tale procedura sarebbe applicabile particolar- 
mente per sollecitare le unificazioni navali. p. 
_Le prescrizioni tecniche per le forniture dei mate- 
riali alle Amministrazioni statali, da molto tempo sono 
oggetto di lagnanze da parte degli industriali fornitori, 


| per la loro disparità da una Amministrazione all’altra,. 
oltre che per il contrasto colle prescrizioni consimili 
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adottate all’estero. Di tale stato di cose in accoglimento 
anche dei voti espressi dall’UNIM, si è reso interprete 


il sig. Gen. Garrone, Segretario Generale della Commis- 
| sione Suprema di Difesa: si deve al suo intervento l’in- 
| vito fatto all’UNIM di esprimere il suo parere sulle bozze 


delle « Norme per i materiali ferrosi » che erano il risul- 


tato dei lavori del Prof. Guidi e dell’ Associazione ‘ tudi 


Materiali da Costruzione, e che avevano già avuto la 


approvazione del Consiglio Superiore dei Iavori Pub- 


 blici. Le bozze in questione comprendevano tre parti, 


TA SO 


sd acciai; 


e cioè: a) metodi e norme di prova; d) condizioni tecniche 


alle quali debbono soddisfare i materiali ferrosi d’uso 


corrente, e relativa classificazione delle ghise e degli 
c) funi metalliche. 

Tali norme, dopo un minuzioso esame da parte degli 
uffici della Segreteria furono ampiamente discusse dalla 


. nostra Commissione Centrale Tecnica la quale si era 


aggregata per tale scopo degli esperti specialmente 


_ competenti. Le osservazioni e i voti così raccolti vennero 


quindi presentati alla riunione appositamente convocata 


. dalla Commissione Suprema di Difesa, alla quale parte- 


| ciparono oltre che i rappresentanti dell’Associazione 
E studi Materiali da Costruzione e quelli dell’UNIM, 


| anche i rappresentanti delle singole Amministrazioni Sta- 
tali interessate. In tale riunione venivano accolti molti 
dei ritocchi e voti dell’UNIM, e mentre la parte prima 
. delle « Norme » riguardante i metodi e norme di prova, 


Ci 


| veniva così approvata, le parti rimanenti venivano 
_ rimandate a successivo rifacimento: 


il Prof. Guidi 
riceveva all'uopo l’incarico di costituire una apposita 
Commissione. IV UNIM ha offerto la sua collaborazione 


. al Prof. Guidi, fornendo gli elementi riguardanti le norme 


in uso all’estero o in corso di elaborazione, provve- 
dendo anche ad un’apposita inchiesta presso gli enti 
di unificazione esteri; intanto il Prof. Guidi ha provve- 
duto alla costituzione della sua Commissione incaricata 
di perfezionare le rimanenti parti delle « Norme », desi- 
gnando le seguenti persone: 


ArsertI Inc. AreForIsIo, della Soc. Anon. ‘Terni 
CaALDERARA Ing. Colonn. ERNESTO, del R. Esercito; 
Curri Ing. RENZO, dell’UNIM; 

GemeLLI Img. Prof. ArISTIDE, del Ministero dei 


Lavori Pubblici; 


Gui Prof. Ing. CAMILLO; 

Peretti Comm. Ing. ErORE, delle Ferrovie dello 
Stato; 
‘ PREVER Dott. Vincenzo, della Soc. Anon. Fiat; 
RiertI Ing. Riccarpo, dell’Ilva (Presidente della 


. Commissione Tecnica UNIM per i profilati); 


SaemtI Ing. Comm. GIovannI, della R. Marina. 


Ma questa Commissione, istituita nella prima metà 
dell’anno ancora non funzionò nè fu mai convocata. 


 Indipendentemente da essa, talune Amministrazioni di 


Stato presero intanto il passo introducendo nei loro ca- 
pitolati norme proprie comprendenti la prova di resi- 


| lienza con portata in dati casi probatoria, e adottando 


. delle norme sui materiali, 


per tale prova determinati valori-limiti; 
‘venuti ad invadere precisamente il campo di lavoro di 


con ciò si è 


quelle Commissioni governative alle quali, nella dispa- 
rità delle opinioni tecniche in argomento, si era, dal più 
elevato organo statale competente per il coordinamento 
deferito l’ulteriore studio di 


| tale specifica questione. 


Così fece in alcuni suoi capitolati l'Amministrazione 
ferroviaria stessa, ed altre Amministrazioni in altri casi 
promossero l'accettazione di decreti come quello concet- 


_ nente le prescrizioni sugli agglomeranti idraulici (com- 


ata 


prendenti i cementi armati) e quello sui recipienti per 


ni 
pe 
E I 


il trasporto dei gas compressi e liquefatti: nelle quali 
norme sono pur comprese prescrizioni, nell’un caso fa- 
coltative e nell'altro obbligatorie, concernenti la resi- 
lienza. Genera certamente confusione il vedere queste 
non coordinate azioni dei diversi organi statali. 

Mentre è istituita la Commissione Guidi per lo spe- 
cifico studio di questo non facile argomento, sarebbe 
logico che si aspettassero le sue conclusioni prima di 
emanare norme toccanti il suo campo d'azione, viste le 
gravità di talune osservazioni tecniche che furono sol- 
levate. 

Sarebbe logico non dare prematuramente valore im- 
perativo a prove ed a coefficienti che la citata commissione 
ha pur mandato di studiare. Sappiamo che l’ufficio di Se- 
greteria della Commissione Suprema per la Difesa Nazio- 
nale, cheha funzione di coordinamento per le amministra- 
zioni statali per le prescrizioni congeneri (R. decreto 3046 
del 31 dicembre 1923), non fu interpellata su tali capitolati 
e decreti. Se lo fosse stato, certamente il Generale Gar- 
rone, autorevole segretario generale della Commissione 
Suprema e membro del nostro Comitato, ci avrebbe 
messi in grado di fare le nostre osservazioni su tali di- 
sposizioni, che toccano un argomento che fu oggetto 
di nostra speciale attenzione. Da tutto ciò emerge l’op- 
portunità che sia data piena autorità ad un ente sta- 
tale unico per il coordinamento delle disposizioni del 
genere fra le varie Amministrazioni dello Stato, e che 
dal Comitato nostro sia emesso un voto preciso in quie- 
sto senso. 

Un'anomalia rilevata a proposito del regolamento an- 
nesso al recente decreto sui recipienti per gas compressi 
e liquefatti è anche quella dell'impiego di filettature 
speciali, per gli attacchi delle bombole, che si comprende 
debbano avere una propria individualità allo scopo di 
evitare ogni possibilità di pericolose mescolanze di gas di- 
versi nell’uso dei recipienti, ma che, pur soddisfacendo a tale 
requisito, dovrebbero conformarsi alle norme generali 
di unificazione delle filettature già emanate con Decreto 
Presidenziale di Stato del 18 marzo 1924, quello che 
prescrive per le Amministrazioni Statali l'impiego esclu- 
sivo del filetto metrico. Invece la filettatura di cui si 
tratta sono a base Whitworth. Ne risulta un'evidente 
incongruenza che concorre a dimostrare la necessità di 
un coordinamento più soddisfacente fra i vari organi 
governativi che emanano disposizioni tecniche, e di un 
ente autorevole al quale confidare il pieno controllo di 
tale ordinamento. 

L’UNIM, oltre a continuare la pubblicazione delle ta- 
belle di unificazione vere e proprie ptur nel corrente anno 
le pubblicazioni delle collezioni Lex UNIM, contenente, 
in fogli del formato delle normali tabelle UNIM, i de- 
creti, regolamenti e norme di Stato interessanti anche 
parzialmente dal lato tecnico l'industria meccanica. Lungo 
l'annata la serie Lex UNIM si arricchì della tabella 4, 
contenente il decreto prescrivente l’adozione, per le am- 
ministrazioni statali, delle norme UNIM per i disegni. 
Sono in corso di stampa i fogli Lex UNIM 5, 6, 7, 8 
contenenti rispettivamente il riassunto delle prescri- 
zioni governative sugli agglomeranti idraulici sopra ci- 
tati; il decreto relativo ai metodi di esecuzione delle 
prove sui materiali ferrosi (cioè la parte prima, quella 
già resa esecutiva, del progetto diviso in tre parti pre- 
disposto dalla SIM e discusso dalla Commissione Su- 
prema); il decreto sul collaudo dei materiali elettrici 
(che fa riferimento alle norme della A.E.I., edizione 
1922); quello sui recipienti per il trasporto dei gas com- 
pressi, di cui si è parlato. La stampa di queste tabelle 
è però sospesa per i due ultimi fogli Lex UNIM, in at- 
tesa che si esplichi l’azione di superiore coordinamento 
statali invocati. 

Nella serie delle tabelle UNIM definitive, furono pub- 
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blicate a tutt'oggi, nel corso del 1925, quello dalla set- 
tima alla tredicesima, concernenti le norme per i di; 
segni tecnici, e furono ristampate tutte le precedenti- 

La parte massima del lavoro oggi in preparazione con- 
cernente tabelle da perfezionare si riferisce alle tre per 
le filettature a passo fine e per organi meccanici, delle 
quali oggi si chiede l'approvazione, ed alle 37 tabelle 
relative alle tolleranze, per le quali l'inchiesta pubblica 
è in corso. Per queste ultime si fa conto di riassumerne 
i risultati e discuterli in seno di Commissione e di Co- 
mitato nel febbraio prossimo. — 


Terminata la sua esposizione il Presidente della Com- 
missione Centrale Tecnica prega l’Ing. Curti di riferire 
sulla Conferenza ‘Tecnica Internazionale di Zurigo, alla 
quale ha partecipato. . 

La relazione della Conferenza di Zurigo è contenuta 
per esteso a pag. 536 del fascicolo di dicembre 1925 
della Rivista «L’Industria Meccanica ». 


Il Comitato, udita la relazione del Presidente, esprime 
il suo compiacimento per l’opera di attività svolta, e 
dopo aver unanimemente riconosciuta la necessità che 
un Ente superiore coordini le norme e prescrizioni di 
carattere tecnico interessanti le forniture statali, approva 
un voto da presentare ai dicasteri interessati per la re- 
visione e il coordinamento, colla collaborazione del- 
l’UNIM, delle prescrizioni sino ad ora emanate, e da 
rendersi poi obbligatorie per tutte le forniture alle Am- 
ministrazioni dello Stato con criteri di equa gradualità. 

Inoltre viene espresso il voto che la Commissione del 
Prof. Guidi incaricata di studiare le norme per i ma- 
teriali metallici, abbia a svolgere sollecitamente il suo 
compito. 

Infine viene approvata la procedura abbreviata pro- 
posta dal Presidente della Commissione Tecnica, per le 
unificazioni estere da adottarsi internazionalmente. 


N. 4 dell'Ordine del Giorno: (Approvazione della Unifi- 
cazione della Filettatura Sistema Metrico a passo fine 
per viteria (progetti 171 e 172 Bul.) e delle Filettature 
« Sistema Metrico per organi meccamici (progetto 173 Bul.). 


Il Comitato prende in esame separatamente i due ar- 
gomenti, discutendo il resoconto dell'inchiesta pub- 
blica compiuta. 

Il resoconto dell’inchiesta pubblica, colle deliberazioni 
prese dal Comitato, fu già riportato a pag. 542 del fa- 
scicolo di dicembre 1925 della Rivista «IL’Industria 
Meccanica ». 


Per quanto riguarda le Filettature Sistema Metrico 
per Organi Meccanici, il Comitato tenuto conto dell’ob- 
bligatorietà che verrà prescritta per decreto e conside- 
rato la difficoltà di poter a priori valutare le conseguenze 
di tale obbligatorietà estesa alle Filettature da appli- 
carsi su organi meccanici di svariata natura, emette il 
voto che per 1 Unificozione contenuta nel progetto 173 
Bul., siano per ora tenute in sospeso le disposizioni 
legislative per la obbligatorietà, e che nel frattempo 
ta l’UNIM compia apposita inchiesta. 


N. 5 dell’Ordine del Giorno: (Contributo all'Ente di Uni- 
ficazione Svizzero). 


Il Comitato approva il contributo di Fr. Sv. 200 a 
favore del Comiato Svizzero, quale centro provvisorio 
di informazioni e per il disbrigo degli affari internazio- 
nali. 


N. 6 dell'Ordine del Giorno: (Programma finanziario È: 
dei lavori). 


Il Comitato approva il bilancio preventivo per il 1926 
il quale prevede un’uscita complessiva di I, 326.000 ed | 
una equivalente somma alle entrate, costituite per | 
I,. 150.000 quale contributo del Ministero dell'Economia — 
Nazionale, per I. 158.000 quale contributo dell’Asso- | 
ciazione Meccanici a saldo e di altri Enti, e per il rima- — 
nente di L. 18.000 dagli introiti previsti dalla vendita 
delle tabelle. cn 


In conseguenza di tale bilancio preventivo i lavori 
potranno essere notevolmente intensificati aderendo alle. 
istanze di S. E. il Ministro dell'Economia Nazionale, 
secondo lo schema seguente: 


Anno 1926: 


I. — UNIFICAZIONI GIÀ SOTTOPOSTE AD INCHIESTA PUB 
BLICA. 


1 — Filettatura metrica a passo fine e i 
filettatura per organi meccanici .. Tab. n. 3.4 
2 — Unificazione delle tolleranze ...... » 40.0. 
3 — Opuscolo esplicativo delle tabelle re- . 
lative alle tolleranze di lavorazione Circa pag. 100 


II. — UNIFICAZIONI IN CORSO DI STUDIO. 


4 — Norme e dimensioni dei bulloni, delle 
viti e delle relative parti (Esame da © 
parte della Commissione ‘Tecnica — 
Approvazione del Comitato — Pub- 


blicazione) i. ia Tab rasesio 
5 — Filettatura a gas (Studi ed inchiesta i 
pubblica — Pubblicazione)... dit. E 1 2 


6 — Chiodi e disegni per costruzioni me- 
talliche (Esame dalla Commissione 
Centrale Tecnica — Inchiesta pub- ; 
blica — Approvazione del Comitato) » >» 122 

7- Chiavelle (Esame della Commis- 


sione Centrale — Inchiesta pubblica) » — » 160 
8 — Profilati metallici (Profilati per co : 
struzioni navali — Inchiesta  pub- | 
blica). cala E DD D°. 


III. — COLLABORAZIONE con LA SIM E CON GLI ENTI 
DI UNIFICAZIONE ESTERI. 


Compilazione delle norme relative alla classificazione 
dei materiali metallici e norme tecniche per la loro ac- 
cettazione. ‘ 


Eventuali indagini e progetti relativi ad unificazioni 
di carattere internazionale. 


In totale da pubblicarsi entro l’anno 1926 
(oltre quelle derivanti dall'attività della 
Commissione Automobilistica) ........ Tab. n. 60 


Anno 1927: 


Im UNIFICAZIONI SOTTOPOSTE AD INCHIESTA PUBBLICA 
NELL ANNO PRECEDENTE. 


1 — Chiodi e disegni per costruzioni me- Me 


talliche- 990 se 
3 Cva a È Di | 
3 — Profilati metallici — Profilati per na 

costruzioni navali Ren van 


IT. - UNIFICAZIONI DI NUOVO STUDIO E DA PUBBLICARSI 
NELL'ANNO. € 


‘4 - Chiavi per bulloneria ............ Tab. n. 2 
5 — Profilati metallici: (profilati per co- 
struzioni metalliche). ..0...v.. du 25 
6 — Filettatura a profili speciali ...... >» > 6 
M="Cuscinetti a sfere, radiali. ..-....: o. » 6 
8 - Cuscinetti a sfere, assiali (reggi 
CRA RI I » 8 
_9- Equivalenza fra pollici e millimetri». » 8 
10 — Candelieri e guardacorpo  (costru- 
DIONISTAVAli} NS Ri n Rin DT 20 
11 — Trombe a vento (costruzioni navali) » >» 18 
12 — Oblò (costruzioni navali) ......... > > 14 
III. — UNIFICAZIONI INERENTI L'INDUSTRIA AUTOMOBI- 
LISTICA. S 
13 — Unificazioni da detininirsi ........ Tab. n. ? 


DS 


“IV. —- COLLABORAZIONE CON ALTRI ENTI. 


- 


14 — Unificazioni da definirsi .......... Tab. n. . ? 

Totale tabelle: da pubblicarsi nell’anno SZ 
oltre quelle derivanti dall'attività della è 

Commissione Automobilistica ........ 140 


Triennio 1928-1930: 


1 - Tolleranze di lavorazioni per sedi forzate a caldo. 
— Catene navali. 

— Funi metalliche e di fibra tessile. 

- Elementi di macchine (volantini, manovelle, 
leve, ecc.). 

Tubazioni metalliche. 

— Robinetteria. 

— Organi di trasmissioni meccaniche (giunti, sup- 
porti, puleggie, ecc.). 

Costruzioni elettro-meccaniche (altezza d’asse delle 
macchine elettriche — accoppiamenti a flangia per 
alberi). 

9 — Abrasivi e mole a smeriglio. 


10 — Utensileria e macchine utensili. 


(o e) NO > _ WIN 
| 
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Il — Materiali per costruzioni navali. 
12 — Materiali per costruzioni aeronautiche. 


N. 7 dell'Ordine del Giorno (Autorizzazione alla ripro- 
duzione delle tabelle UNIM). 


Il Comitato informato delle domande pervenute per 
la riproduzione delle unificazioni, approva le seguenti 
condizioni per la concessione della riproduzione delle 
tabelle UNIM. | 


«In linea generale si deve impedire che siano ripro- 
dotte le Tabelle UNIM sia nella forma definitiva sia 
nella forma di progetto. 

«Di volta in volta potrà essere consentita la ripro- 
duzione delle Tabelle UNIM a condizione che essa non 
costituisca lo scopo principale della pubblicazione; la 
riproduzione delle ‘Tabelle UNIM deve quindi costi- 
tuire una paîte complementare della pubblicazione in 
cui sono inserite, e non comprendere, per ogni pubbli- 
cazione, l’intera serie delle tabelle UNIM. In ogni modo 
le tabelle riprodotte, specialmente se staccate dalla 
pubblicazione in cui sono inserite, non devono confon- 
dersi con quelle originali UNIM. 

«Ciascuna delle ‘Tabelle riprodotte deve portare la 
indicazione che trattasi delle Tabelle UNIM e che la 
loro riproduzione avviene con l'autorizzazione del Co- 
mitato Generale per l’Unificazione nell’Industria Mec- 
canica.. 4 

«Per l'autorizzazione alla riproduzione delle Tabelle 
UNIM potrà essere chiesto congruo compenso da de- 
terminarsi caso per caso ». 


N. 8 dell'Ordine del Giorno (Eventuali). 


Viene presentata la proposta, unanimemente accolta, 
che un nuovo membro in rappresentanza del Ministero 
dell'Economia Nazionale, e da designarsi dal Ministero 
stesso) venga chiamato a far parte del Comitato Gene- 
rale. 


Esauriti gli argomenti all'ordine del giorno, la se- 
duta è sciolta alle ore 18. 


CESSIONE BREVETTI E LICENZE 


, 


La WAFFENFABRIK MAUSER A. G., a Oberndorf, proprietaria della 
privativa industriale italiana N. 206487 (completivo alla priv. industriale Vol. 599 
n. 154-196715), del 21 giugno 1924, per: 


‘* Sistema di chiusura per pistole automatiche con culatta montata mo- 
bile sul castello ’’, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 
Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & €. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


Ia soc. BUDD WHEEI, CORPORATION, a Filadelfia, proprietaria della 
privativa industriale italiana, Vol. 540 n. 239-1491064, del 16 gennaio 1922, per: 


*‘ Perfectionnements aux chapeaux de moyeu pour roues de véhicules ”’, 


| desidera entrare in trattative con industriali italiani pet la cessione o la con- 


cessioni di licenze di esercizio. 
Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


Il signor Harold Edgar YARROW, a Scotstoun, Glasgow, proprietarlo della 


| privativa industriale italiana, Vol. 543 n. 70-182213, ‘del 15 gebbraio 1922, per: 


:* Perfectionnements aux surchauffeurs pour chaudières à tubes d’eau ’’, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 


| cessione di licenze di esercizio. 


Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & €. — Brevetti d’invenzione e marchi 


| di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


- 


La soc. LITHOTEX LIMITED, a Londra, proprietaria della privativa in- 
dustriale italiana, Vol. 402 n. 169-132113, del 26 aprile 1913, per: 


*‘‘ Perfezionamenti agli apparecchi per la riproduzione fotografica di 
disegni ’’, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 
Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & €. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


I sigg. Robert Pile DOXFORD e Karl Otto KELLER, a Sunderland, pro- 
prietari della privativa industriale italiana, Vol. 543 n. 81-183097, del 17 feb- 
braio 1922, per: 


‘* Perfezionamenti al meccanismo di comando delle valvole per motori 
a combustione interna ’’, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la com- 
cessione di licenze di esercizio. 
Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


Il sig. Meyer Joseph DAVIDSEN, a Parigi, proprietario della privativa 
industriale italiana, Vol. 564 n. 96-198233, del 12 settembre 1923, per: 
** Moulin broyeur ??: 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 
Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


\ 
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RASSEGNA DELLA FONDERIA 


LA FORMATURA MECCANICA 


Conferenza dell'Ing. M. E. Ronceray 


Direttore della Scuola Superiore di Fonderia alla Association Amicale et Mutuelle de Fonderie 


(Da la Fonderie Moderne - Luglio 1925 — Continuazione vedi n. 12 — 1925) 


LA SFORMATURA. 


T,a sformatura consiste nella separazione dei mo- 
delli o delle placche modello dalla terra o recipro- 
camente. Questa operazione può effettuarsi sia spo- 
stando il modello o la placca modello relativamente 
alla staffa, sia alla rovescia, spostando la staffa ri- 
spetto al modello o alla placca modello. La opera- 
zione può essere estremamente semplice così come 
estremamente complicata ma in tutti i casi essa 
costituisce una parte importantissima della forma- 
tura meccanica. Si può anche dire che questa ope- 
razione è nella maggior parte dei casi più importante 


«della operazione di costipamento. Infatti se dopo la 


formatura occorre fare alla forma una riparazione 
importante, questa operazione richiede spesso un 
tempo superiore alla intera confezione della forma. 
Per conseguenza tutte le cure del costruttore devono 
essere rivolte ad ottenere la massima precisione, la 
massima elasticità nella sformatura. Tutti i dispo- 
sitivi che la facilitano devono essere messi in opera 
nel modo più adatto. Fra questi mezzi citiamo il 
riscaldamento dei modelli, lo scuotimento, la vi- 
brazione, l’uso di pettini, di dispositivi a eclisse,di 
parti smontabili, ecc. 

I meccanismi che producono la sformatura sono 
generalmente disposti per dare la maggior dolcezza 
di movimenti, evitare gli urti, imprimere un movi- 
mento lento e sicuro, non ricorrendo alla velocità 
che quando la separazione del modello e della terra 
è già incominciata e non c’è più pericolo di rottura. 

Il riscaldamento dei modelli si può ottenere in 
diversi modi che dipendono sopratutto dalla dispo- 
sizione dei modelli; allorchè questi ultimi sono di 
metallo si riscaldano sia con un piccolo braciere 
piazzato sotto, sia a mezzo di becco a gas e sia in- 
fine con un radiatore elettrico. 

Le macchine che permettono l’uso facile di un 
dispositivo di questo genere hanno un vantaggio 
notevole; queste generalmente sono le macchine a 
doppio effetto a placche-modello interamente me- 
talliche con tali dispositivi che esse possono èssere 
poste continuamente o temporaneamente sopra l’ap- 
parecchio di riscaldamento. 

Altri sistemi furono imaginati allorchè si tratta 
di placche-modello formate con gesso o con cemento; 
uno di essi consiste nell’annegare nella massa dei 
piccoli tubi situati vicini alla superficie, (quando 


questa massa è metallica vengono saldati) che si fanno 
percorrere da una corrente di vapore. Infine un'altro 
sistema molto interessante consiste nel proiettare 
sulla superficie della placca-modello un fascio di 
calore riflesso con un radiatore, elettrico' di pre- 
ferenza. 

I vibratoi sono generalmente costituiti da due 


piccoli martelli battenti alternativamente il fondo , 


di un cilindro in un senso e nell’altro, sotto l’azione 
dell’aria compressa o dell’elettricità. In tutti i casi 
il rumero delle vibrazioni è grandissimo, gener:1- 
mente di 50 per minuto secondo. I vibratori elet- 


trici a corrente alternata funzionano secondo il nu- | 


mero dei periodi della corrente stessa che è sovente 
di 50 periodi per secondo. I vibratoi ad aria com- 
pressa in uso attualmente battono in generale con 
più forza nei vibratoi elettrici ma essi hanno l’in- 


conveniente di essere frequentemente duri nel par- | 


tire. Sembra certo che in avvenire prossimo i vibratoi 
elettrici si perfezioneranno e daranno così buoni ri- 
sultati come i vibratoi pneumatici. Sinora si riscal- 
dano velocemente se la produzione è un po’ ele- 
vata. 


Le vibrazioni ottenute con questi apparecchi fa- 


cilitano notevolmente la sformatura senza aumentare 
le dimensioni dell’impronta. Il loro effetto è acere- 
sciuto di efficacia dal fatto che le vibrazioni agiscono 
su degli organi meno pesanti. Efficacissimi sulle 


«grappe » dei modelli quali si usano sui telai di vi- | 


brazione che si adoperano in America, esse sono un 
po’ meno efficaci sulle placche doppie e meno an- 


cora sulle placche massicce in gesso o in cemento. 
Tuttavia si costruiscono dei vibratoi potentissimi | 


che non solo possono fare vibrare delle pesanti 


placche modello, ma anche i piani delle macchine d 


su cui vengono fissati. 


Certi vibratoi ugualmente sono usati per la di- | 
staffatura fissandoli temporaneamente sopra le staffe _ 


dopo la colata. 


La separazione propriamente detta della terra e 
del modello si fa manualmente o meccanicamente. | 
Nelle presse americane a mano o a macchina ove 


all'origine si impiegavano delle « grappe » di mo- 
delli e delle staffe apribili, la funzione della pressa 


è unicamente quella di costipare la forma nella 
staffa, e la sformatura si fa sollevando semplice- 
mente la staffa superiore mentre i modelli vibrano, 


quindi separando i modelli col loro quadro dalla 
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staffa inferiore sempre con l’aiuto della vibrazione. 
Dovendo con le mani eseguire questa operazione, la 
messa in moto avviene con un contatto azionato 
dal ginocchio. Fsistono inoltre ancora un gran nu- 
mero di presse americane a mano o ad aria com- 
pressa nelle quali la sformatura avviene nelle sud- 
dette condizioni; però le «grappe » di modelli e il 
quadro di vibrazione sono sempre più sostituiti da 
una placca a doppia faccia generalmente in allu- 
minio malgrado che la bellezza del lavoro così ot- 
tenuto non sia equivalente a quella che si ottiene 
i con il quadro di vibrazione e da «grappe » di mo- 
delli. Il procedimento che segue consiste nel separare 
la placca modello con un movimento meccanico 
comandato a mano. Quasi sempre la placca modello 
è fissa e la staffa mobile, ma può prendere, rispetto 
alla placca modello due posizioni: può questa essere 
sollevata o può essere abbassata. Nel primo caso è 
girata col giunto in aria, nel secondo il giunto è in 
basso. Questi due sistemi hanno ciascuno i loro in- 
convenienti e i loro vantaggi. 


Il costipamento si fa generalmente con la placca 
modello col giunto in alto, quindi se si fa la sforma- 
tura in questa posizione non si ha bisogno di fare 
movimenti prima di iniziarla e per conseguenza si 
guadagna del tempo; ma la sformatura presenta 

| maggiori difficoltà: se una piccola parte di terra é 
staccata essa si trova separata dalla forma e per 
conseguenza più difficile da rimettere in posto; al 
‘contrario se la sformatura si fa in senso opposto 
bisogna il più delle volte girare ancora la forma 
prima della sformatura ciò che consiste una per- 
dita di tempo, ma la gravità agisce in un senso 
favorevole per aiutare la terra a separarsi, e tutte 
le crepe possono ripararsi facilmente poichè gene- 
ralmente la terra staccata resta in piano e non si ha 
che consolidarla con un leggero colpo di utensile. 


Questi due procedimenti hanno dato”luogo allo 
sviluppo delle sformature le più semplici, le une se- 
paranti semplicemente le staffe senza girarle, le 
altre dopo la rotazione. 


_ La placca modello o la staffa possono essere in- 
differentemente sia uno che l’altro mobili. I mecca- 
nismi per ottenere ciò sono molto numerosi e deb- 
bono avere come qualità comune una precisione 
soddisfacente e la possibilità di effettuare i movi- 
menti con scorrevolezza. 


Questo medesimo movimento può ottenersi evi- 


dente coi mezzi meccanici, trai quali in prima fila 
dispositivi idraulici od a aria compressa essendo 
questi agenti motori molto adatti per il costipa- 
mento. Ma poichè la sformatura idraulica dà tutte 
le sicurezze quando i meccanismi sono ben studiati 
dal punto di vista della scorrevolezza e della dol- 
cezza dei movimenti, l’aria compressa al contrario 
dà degli sbalzi, dei colpi, a tal punto che è raro che 
non si interponga tra l’agente motore pneumatico 
e l'apparecchio di sformatura un cuscinetto idraulico, 
per esempio di olio. Le macchine a formare presen- 
tano delle disposizioni svariatissime di sformatura 
meccanica con la caratteristica generale la neces- 
sità di effettuare la sformatura con dolcezza, scor- 
revolezza e precisione. 


LA RIFORMATURA (richiusura delle staffe prima della 
colata). 


Discorreremo rapidamente di questa operazione 
che raramente si effettua su di una macchina a 
formare. Si potrà pertanto dare qualche indicazione 
interessante su la riformatura meccanica che si fa 
sovente su delle macchine speciali con un grandis- 
simo interesse, sia per ottenere la precisione voluta 
che per evitare le sfregature durante la riformatura: 
sovente queste macchine servono alla così detta 
«staffa matta » o apribile. 

Una menzione speciale deve essere fatta intanto 
per le macchine del tipo che definirò completo, che 
formi, sformi, riformi e liberi la «motte » di terra 
dalla staffa « matta ». 


Voi conoscete tutti più o meno questo tipo di 
macchina che è certamente il tipo più interessante 
delle macchine per pezzi piatti. E’ un tipo assai 
antico ed è stato credo per la prima volta costruito 
in Scozia poi è passato in Germania da dove è par- 
tito per conquistare il mondo compresa la Gran 
Bretagna ove viene designato erroneamente con il 
nome di «macchina tedesca ». Una macchina di 
questo tipo considerevolmente perfezionata è at- 
tualmente molto richiesta in Francia ed in Inghil- 
terra. 


Una macchina analoga, ma che non libera la 
staffa dalla « motte », fa la forma completa, che ri- 
forma poi sulla stessa macchina. I due tipi in que- 
stione dànno delle forme molto precise, con una ra- 
pidità di esecuzione considerevole. 

Potrei riassumere le indicazioni della presente 
conferenza nelle conclusioni che indicai nel memo- 
riale presentato al Congresso americano dei fondi- 
tori nel 1922, con la riserva per il caso ove il costi- 
pamento per piccoli elementi deve essere preferito 
in seguito a circostanze speciali. 

Assimilerò al costipamento per piccoli elementi 
il costipamento per proiezione che pur essendo in- 
completo come che macchina a formare, può dare 
dei risultati interessantissimi quando un altro pro- 
cedimento non può essere applicato, per esempio 
nel caso di costipamento di grandi forme da ese- 
guirsi una sola volta o per piccoli quantitativi. 
Una macchina a proiettare terra apportata vicino 
una grande forma in queste condizioni permette di 
costipare con più vantaggio che con gli altri proce- 
dimenti. 

Le conclusioni della mia memoria a Rochester 
erano le seguenti: 


a) per tutte le forme piccole e medie, in staffe o 
in «mottes » (staffe matte), relativamente di poco 
spessore il costipamento alla pressione si impone. 


6) per tutte le forme piccole e grandi basse o 
profonde, ove la sformatura è il principale degli 
scopi e dove si hanfio delle sporgenze o dei pezzi 
smontabili numerosi il costipamento per pressione si 
impone, a rischio di fare il costipamento in due o 


più volte; 


c) per le grandi forme piatte, il costipamento 
a scosse presenta delle grandi difficoltà; esso è però 
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raccomandabile quando una difficoltà di costipa- 
mento che può risolversi vantaggiosamente è pre- 
dominante (parti ristrette da serrare numerose); 


d) per le grandi forme dei pezzi alti e semplici 
nei quali la sformatura non necessita di alcuna 
precisione, il costipamento a scosse è raccomanda- 
bile; 


e) l’acqua sotto pressione è raccomandabile 


MECCANICA 


sotto tutti i rapporti per le macchine a pressione 
solo essa permette il costipamento a pressione delle 
grandi forme 

Ciò che equivale a dire che quando si dispone 
della pressione idraulica la macchina a pressione. 
conserva di molto la superiorità. 

La ‘combinazione della scossa e della pressione. 
può dare dei buoni risultati, e è sempre desidera- 
bile che la pressione conservi la parte principale. 


PER ALLIEVI 


Istituita dal Consorzio Lombardo fra 


Col giorno 15 del corr. Gennaio sono aperie le iscrizioni alla scuola di Fonderia per 
allievi operai fonditori, i cui corsi diurni si terranno presso 1’ istituto Industriale Milanese 
G. Feltrinelli (Piazza T. L. Caro, 8 già Piazza Gentilino ) in ogni giorno non festivo. 

Vi sono ammessi i giovani che abbiano compiuto il 13° anno di età e che presentino 
il certificato degli studi fatti, sulla base del quale verrà decretato l'ammissione alla Scuola. 

Il corso è triennale. Le materie di insegnamento sono le seguenti : 


Cultura Generale 
Aritmetica e Geometria 
Nozioni di Fisica e Chimica 


Esercitazioni pratiche nella Fonderia della Scuola 
La durata dei corsi è, di mesi 9, compresi gli esami. 


Durante i mesi estivi funzionerà la sola 


mese di Agosto, che sarà di completa vacanza anche per la fonderia. 
I corsi, per quest’ anno, avranno inizio col giorno 1° Febbraio alle ore 9 antimeridiane. 
La tassa di iscrizione per allievo e per corso, è di L. 30 che saranno restituite a fin 

d’anno, agli allievi che se ne saranno resi meritevoli. 
Sono istituiti i seguenti premi per gli allievi che ne risulteranno meritevoli : 

Per il I. e_ II. corso - Due premi ciascuno di 


Per il III corso - 


IL, 1000 

v » » » » SOO 
- Quattro premi ciascuno di > s00 
Un premio dai... ...//, » «=.000 
PIO Dil sele 2.000 
“< Due prenii ciascuno di >» 00 


Le iscrizioni si ricevono in Milano presso la Segreteria della Scuola ( Via Verdi 
presso la Direzione (Istituto Feltrinelli, Piazza €. L. €aro, 8). 


IL COMITATO DIRETTIVO 


F. COMI 


M. BARIGOZZI - C. FELTRINELLI - F. JARACH - G. UCELLI - C. VANZETTI, Consiglieri 


Il Direttore: C. ARPESANI 


SCUOLA DI FONDERIA 


OPERAI 


FONDITORI 


Industriali Meccanici e Metallurgici 


Disegno di rilievo e proiezioni 
Tecnologia della fonderia 
Disegno di Fonderia 


fonderia ad orario ridotto, ad eccezione del 


11) e 


- Presidente 


Il Segretario : F. A. LIVERANI 
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COSTO DELLE MATERIE PRIME E ACCESSORIE PER L'INDUSTRIA DELLA FONDERIA DI GHISA 


(Escluse quindi la mano d’opera e le spese generali) 


A cura della Commissione Tecnica dell’Unione Lombarda Fonderie di Ghisa vengono mensilmente pubblicati 1 costi dei principali 
| tipi di ghisa. Nel calcolo del costo della miscela vengono tenute per base le qualità di ghisa che durante il mese considerato si presume 
abbiano prevalentemente alimentate le fonderie della Lombardia. I prezzi si intendono riferiti alla piazza di Milano franco stabilimento. 


Dicembre 1925. ; 
Materie prime ed accessorie. 


Situazione uguale al mese precedente. 
A. puro titolo di indicazione, sulla supposizione di una media aritmetica, forniamo i dati seguenti: 


L. 330 Coke Vado e Westfalia. 


1) Luxembourg III, Longwi, francesi, ecc. alla tonn. L. 650.— 
COKE < L. 250 i cokes francesi scadenti il cui uso non è con- 


2) Ghise inglesi da fonderia ........... » » _» 780. sigliabilel quasti neanche perle. stufe. 
3) Nazionali Piombino scarseggia ....... p È sd DI agita Costo medio del combustibile: 30 kg. per ogni quin- 
ragion ee » : » —.,-- tale di getti (compreso calo, polvere, funzionamento 

PESA SNHAS CURA UTI Ser VIZI] Padroni Ra ae ante L. 12.— 
(RNA ae OSSEI SE a o i Costo del materiale accessorio (per ora stazionario) 
Ro tara] ale, enni » » » 600.— e sempre per 1 qle di getti ....................:. » 25.— 


N.B. — Non bisogna confondere i prezzi riportati col numero indice della ghisa pubblicato nelle Comunicazioni ai Soci. 
Quest'ultimo si riferisce unicamente alla media dei prezzi c. i. f. Genova di una tonnellata di Hematite inglese E. C. N. 1, 2, 3, 
secondo le quotazioni pubblicate dal « IRON AND COAL TRADES REVIEW ». 


Per i getti di meccanica (nel caso più favorevole). Per i getti correnti. 
q.li 30 di ghisa inglesi ... a L. 780 la tonn. L. 2340.— qli 50 di ghisa Luxemb, a I. 650 la tonn. L. 3250.— 
<| » 20 di ghisa Luxemb. a » 650 » » » 1300.— 4 50 rottam FINA IR ZI » 3000/— 
A » e porrottame 0. l..... a » 600 » » » -8000.— ni : ottame ......... Ga 
UV: —_ ——_ rn . 6 
di |q.li 100 Tr Ggco na ge) A 100 i L. 6250.— 
Z| Da sottrarre 25 q.li boccami a L. 600 la tonn, L. 1500.— Da sottrarre 25 q.li boccami a L. 600 la tonn. L. 1500.— 
Costo di 70 q.li (in base ad un calo del 5%) L. 5140.— Costo 70 q.li (in base ad un calo del 5%)... L. 4750.— 
Costo di un quintale di miscela .............. Lo 73:42 Costo di un quintale di miscela .............. L. 7.85 
Kosto:combustibilezis aria Mao eo » 12.— Costo combustibile (come sopra) .............. » 12.— 
Costo materie accessorie ..................... » 25.— Costo ‘materie accessotie"x suse. elroriartoe » 25. 
Totale (solo materie prime ed accessorie, escluse Totale (solo materie prime ed accessorie, escluse 
spese mano d'opera e generali) ................ L. 110.42 spese mano d'opera e generali) ................. L. 104.85 


FONDERIE ER 


IVA È LAN O (12) 
IIC 
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I Soci e gli Abbonati che non avessero ricevuto un numero dell'Industria Meccanica, per averne un 
‘duplicato debbono darne avviso alla Direzione (Via Tommaso Grossi, 2 Milano) entro un mese dalla 


data del fascicolo non ricevuto. 
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TUBI - TOGNI - BRESCIA 


ANONIMA - CAPITALE L. 17.000.000 


Stabilimenti: BRESCIA e COGOLETO - Filiali: MILANO, ROMA e TORINO 


dl. 


LA PIÙ GRANDE CASA COSTRUTTRICE DI 


CONDOTTE FORZATE IN LAMIERA D'ACCIAIO 


PER IMPIANTI IDROELETTRICI 
500 impianti eseguiti — forza totale utilizzata oltre 1.500.000 HP, 


Tubi chiodati per basse pressioni 
Tubi saldati per medie pressioni 
Tubi blindati (sistema TOGNI) per alte. pressioni 


ACCESSORI PER CONDOTTE FORZATE: 


SARACINESCHE, VALVOLE, APPARECCHI SPECIALI DI SICUREZZA, AP- 
PARECCHI AUTOMATICI DI CHIUSURA E REGOLAZIONE DI PORTATA, ecc. 


PARATOIE - GRIGLIE - PALI A TRALICCIO 


Gruppo di presa e di scarico 
per l'impianto di Roasco (Municipio di Milano) 


TUBI IN LAMIERA D’ACCIAIO CON GIUNZIONI A BICCHIERE PER ACQUEDOTTI 


Serbatoi, Caldaie, Bombole per gas compressi - Macchine ed apparecchi speciali per l'industria chimica, per zuccherifici, ecc. 
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FRATELLI BOMBAGLIO 


. LEGNANO . 


Telegr.: BOMBAGLIO-LEGNANO 
Telefono N. 14 - LEGNANO .. 


[ VISITI ITTITTTTTTTTTTTOOTTTOTTTTTTITTISITCVCI | 


Costruzioni Meccaniche e Fonderie 


SPECIALITÀ. 


Seghe é Macchine per la lavo- 


razione del legno vo 
Trasmissioni moderne «. 
Pompe, Presse, Accumulatori 


Macchine idrauliche —.. 
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REASSFEA NSD A TECNICA 


Per rendere possibile ai lettori di raccogliere in uno schedario bibliografico le singole recensioni, abbiamo 
dato alla stampa tecnica una speciale disposizione tipografica, che ne permette il ritaglio. 

Le pubblicazioni che hanno attinenza con questioni di Unificazione sono contrassegnate * 

Ricordiamo che possiamo fornire ottime traduzioni delle pubblicazioni in lingua straniera, dietro pura e 
semplice rifusione delle spese di traduzione, postali, copiatura, eventuale acquisto degli originali, ecc. 


2) Metodi e strumenti di Misura 


NUOVI METODI DI CALCOLO CHE FANNO RISPARMIARE TEMPO. 
— Kreide. — (Werkstatt Technick — 15 ottobre 1925 — 2 pag. 
- 2 fig.). À 

L'A. descrive un regolo che serve a calcolare gli element! 
della lavorazione al tornio. Esso consta di una guaina nel cu! 
interno scorre un cartoncino, su cui è stampato un tal complesso 
di numeri, che contemporaneamente ne corrispondono ai fori 
appositi praticati nella guaina, quelli che rappresentano e ri- 
solvono ogni volta il caso pratico che interessa, E’ un mono- 
gramma tradotto in cifre, e le cifre sono disposte nel modo e 
al foro che si è detto. 


ALCUNI ESEMPI DI REGOLI CALCOLATORI SPECIALI. — F. Bah- 
lecke. — (Werkstatt Technick — 15 ottobre 1925 — 4 pag. — ll fig.). 


L'A. descrive e riproduce alcuni tipi di regoli, di cui uno pe! 
il calcolo delle cinghie, uno pet quello dei pesi dei corpi cilin- 
drici di ferro, uno per quello dei corpi prismatici e delle lamiere, 
uno per la determinazione degli sforzi ideali di torsione e flessione, 
uno per la velocità di taglio al tornio, uno per quella al trapano, ecc. 

Questi regoli possono essere costruiti “molto economicamente 
con del cartoncino, secondo un procedimento indicato dall’A., 


IL DILATOMETRO DI ROCKWELL. — Stanley P. Rockwell. — 
(Machinery — ottobre 1925 — 3 pag. — 6 figg. e diagrammi). 

Si descrive un apparecchio, applicato a un forno da tempera 
e costituito da un asta o tubo di quarzo, che è portato a contatto 
del pezzo da temperare, e che coll’altra estremità comanda una 
sbarretta fulcrata nel suo mezzo, la quale per mezzo di un ap- 
parecchio scrivente, segna su un foglio avvolto su un tamburo 
girevole, il diagramma delle dilatazioni termiche del pezzo che 
si deve temperate. 

L'A. mostra alcune applicazioni di questo apparecchio, e 
l’utilitàche può derivare dal suo impiego. 


3) Ricerche scientifiche. 


CONTRIBUTO SULLA FORMAZIONE ECONOMICA DEL ‘IRUCIOLO* 
— Ludwig. — (Werkstatts Technick — 1 novembre 1925 — 4 pag 
— 8 fig.). i 
- Resoconto di esperienze fatte per stabilire il confronto fra il 
rendimento di un utensile ordinario da tornio, un utensile secondo 
la forma proposta in questi ultimi tempi da Klopstock, e che 
consiste nel praticare, dietro lo spigolo di taglio, un incavo in 
modo che il truciolo appena formato, ma ancora aderente al pezzo, 
non sia obbligato a ripiegarsi bruscamente, ed eserciti sulla su- 
perficie d’appoggio sull’utensile una pressione minore, assorbendo 
quindi minor energia, che non cogli utensili comuni, 


5) Fonderia e modelli in genere. 


I GETTI IN ALLUMINIO IN FORME PERMANENTI E IL CAMPO DI 
UTILIZZAZIONE. — /J. B. Chaffe. — (American Machinist — 12 di- 
cembre 1925 - 2 pag.). 


Difficoltà che si incontrano in questo genere di fusioni e mezzi 


per superarle. 


Per evitare i pericoli inerenti al ritiro, bisogna fat in modo 


| che la solidificazione si inizi nel punto più lontano dalla colata, 


VI 


procedendo gradualmente verso di esso. 
Avendo le leghe di alluminio una resistenza meccanica molto 
limitata, alle temperature più elevate, bisogna levare i getti 
| dalle forme a tempo, 


=. 


Di 


Difficoltà di disporre nel punto più oppottuno i fori di colata, 
dovendo essi trovarsi lungo la superficie di divisione della forma. 
Disposizione dei venti e dei montanti. 


L'artificio usato colle fusioni in terra, di disporre conchiglie 
parziali nei punti in cui si vuole affrettare il raffreddamento, è 
difficile colla fusione in stampi metallici, perchè mettendo delle 
parti di metallo più conduttivo questi si corrodono e si smuovono, 
o lascia una brutta impronta sul getto. 

Difficoltà per le anime, che riescono spesso più complicate. 

Vantaggi delle fusioni in forme permanenti; assenza di soffia- 
ture e porosità. Grana omogenea, fina e compatta. Superficie 
esterna pulita. Proprietà meccaniche più elevate, Maggiore pre- 
cisione di forma, 


6) Fucinatura, stampaggio, saldatura, laminatura, ecc. 


ATTREZZI PER FABBRICARE ANIME PER NASTRI PER MACCHINI} 
DA SCRIVERE. — William Deutors. — (American Machinist — 
11 luglio 1925 — 2 pag. — 5 fig.). 

Si descrive uno stampo combinato, capace di compiere suc- 
cessivamente e automaticamente le diverse operazioni che sono 
necessarie a produrre l’oggetto in questione. Lo stampo è piut- 
tosto complesso, ma ben studiato. 


II, DISEGNO DEGLI STAMPI PER LA FORGIATURA MECCANICA, 
— A. C. Roepkhe. — (American Machinist — 14 novembre 1925 
— 6 pag. — 61 fig.). 

L’A., che considera specialmente i lavori di ricalcatuta, espone 
tre regole fondamentali in proposito. 


1° la lunghezza massima di barra libera che può essere 
ricalcata in un colpo, senza che si deformi, in generale è uguale 
a tre volte il diametro; 


20 si possono ricalcare anche lunghezze maggiori, purchè 
il diametto dopo la ricalcatura non sia maggiore di una volta 
e mezza quello originale; 


89 quando la ricalcatuta interessa più di tre diametri in 
lunghezza, e il diametro finale è una volta e mezzo quello oti- 
ginale, il tratto di barra che è esterno alla cavità dello stampo 
deve avere lunghezza superiore al diametro originale. 

In queste proposizioni si suppone che la barra sia tenuta ferma 
in uno stampo forato (praticamente si avranno due mezzi stampi) 
la parte che sporge da questo, è quella che va ricalcata, Nel 
1° caso, questo stampo finisce al piano in cui finisce il foro, Nel 
2°, questo utensile si prolunga per una lunghezza superiore a 
quella libera della barra, e porta in corrispondenza a questa 


‘ana camera del diametro esatto che deve avere la barra rical- 


cata. Nel 1° caso quindi la ricalcatura è fatta con uno stampo 
piano di dimensioni qualsiasi; nel 2°, questo deve avere le dimen- 
sioni della batra ricalcata, ed entrare con piccolo giuoco nella 
camera suddetta. L'Autore dà molti esempi di lavorazione, in 
cui applicando opportunamente queste regole, si giunge facil- 
mente ad avere prodotti di forma complessa ed esenti da difetti, 


7) Trattamenti termici, tempera. Forni. 


LA CEMENTAZIONE. — P. Schweissguth. — (Werkstattstechnik 

— 15 settembre 1925 — 3 pag. — 5 fig.). 

Si dovrebbe usare ferro molto puro (fosforo 0,005, Solfo 0,005), 
ma oggi non si bada molto a questa condizione. Hanno azione più 
energica, per la carburazione, che non il carbone di legna usato 
una volta, le segg. sostanze: carbone di cuoio e di ossa, trucioli 
di corna, ferrocianuro calcico, gas illuminante, ecc, 
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Utensileria Meccanica Milanese di 


GIUSEPPE BRAMBILLA 


Specialità frese d’ogni sistema — Ale- 


satori - Maschi - Filiere - Madreviti 
su cartone, ecc. — Utensili per la la- 
vorazione del legno ——_________ 


Telefono 
N. 30=419 
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ALZATI FERMO 


MILANO - VIA COLA DI RIENZO, 15 


Torni paralleli, torni semplici, guarnizioni totni sem- 
plici, affilatrici per coltelli da pialla fino a mm. 600 
(movimento a mano) - Trafila 
pet bastoni rotondi a teste 
per.olivette (manici da scopa) 
supporti per sega circolate 
- Macchine in genete - Tot- 
niello speciale per ombrellaî. 
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MACCHINA PORTATILE “FIGARI” 


per la Prova dei Materiali 
(Brevetti mondiali: ING. FRANCESCO FIGARI) 


La prova corrente dei materiali permette il rea- 
lizzo di una notevole economia di produzione! 

Questo scopo è raggiunto dalla macchina ‘Figari’ 
esattissima e assai meno costosa delle altre. 

La macchina ‘Figari’, già introdotta presso im- 
portanti Amministrazioni Nazionali ed Estere, è 
adottata dalle: Ferrovie dello Stato. 


Gran Premio e Medaslia d'Oro alla prima Espos. Ind. Ligure 


ra PREVORE] 


Tipo normale: 


Potenza: 4000 kg. 

È afta alle prove di tra- 
zione, compressione e 
“ Brinnell” su metalli, 
cementi, ecc., ed è prov- 
vista di speciale appa- 
recchio misurafore delle 
frecce di impronta ad 
t/.o0 di mm. 


Ing. FRANCESCO FIGARI 


Piazza Vigne, 6 
GENOVA (9) 
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OFFICINA DI COSTRUZIONI MECCANICHE a 


Via Ospedale, 4 - MILANO - Telefono 89- 807 È 


PAOLO PALLOTTI | 


Via Camperio, 3 - MILANO (9) - Telef. 83-844 


Agente depositario per l'Italia della 


ABRASIVE COMPANY di PHILADELPHIA, Pa. 


Mole di 


TRADE 


BOROLON < ABRASIVE ELEGTROLON 


ASSORTIMENTO IN TUTTE LE FORME 
GRANE E DUREZZE 


Rappresentanza con deposito delle 
Società Anonima Elli, Zerboni & C. — Torino 
Fabbrica Italiana Attrezzi Viti - Milano 
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VERNICIATURA INDUSTRIALE 


(RISPARMIO 50%) 


NUOVI PROCEDIMENTI CELERI 
AD ARIA COMPRESSA PER. 
QUALSIASI APPLICAZIONE. 


AREOGRAFI A VENTAGLIO 


per grandi lavorazioni a serie 


QUALSIASI DIMOSTRAZIONE PRATICA GRATIS. 


Officine Meccaniche "ITALIA, | 
(BREVETTI CORTI) 
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Costruzione delle cassette di cementazione: tipo di forni da 
cementazione consumo 15 — 18 % ci carbone rispetto alla ca— 
rica.) Temperatura 900 — 950°. Durata del riscaldamento a 
secondo dei casi. 


Limitazione dell’azione carburante ad alcune parti del pezzo. 
Si hanno diversi metodi; coprire di creta le parti da proteggere 
| oppure ramare immergendole in Solfato di Rame, oppure impe- 

dire il contatto colla massa carburante mediante pareti inter- 
medie. 


8) Tecnologia meccanica. 


L,A FABBRICAZIONE E LA PROVA DEL MATERIALE PER INGRA 
NAGGI NON METALLICI. — Fred. H. Colvin. — (American Machinis+ 
— 12 dicembre 1925 — 4 pag. — l4 fig.). 

L'A. tratta in special modo della fabbricazione della Bakelite, 
come si fa dalla Formica Insulation Co. di Cincinnati. Il tessuto 
viene caricato in rotoli su macchine che lo svolgono facendolo 
passare attraverso serbatoi contenenti la composizione dalla 
quale esso deve essere imbevuto successivamente esso viene ta- 
gliato in quadrati di circa un metro, che vengono impilati e vul- 
canizzat in presse a vapore, trasformandosi in fogli di sostanza 
compatta e di superficie liscia. Da questi, vengono tagliati i 
dischi e gli anelli per formare gli ingranaggi, e cioè, dischi piccoli 

| per il mozzo, dischi più grandi per unire la corona al mozzo, 
e anelli per completare la corona. Questi dischi vengono riuniti, 
e disposti in stampi d’acciaio, dopo di che sono portati sotto 
presse a vapore ed esposti a riscaldamento pure a vapore, in 
modo analogo a quello descritto per i cartoni, pet un tempo deter- 

| minato. La tagliatura dei denti avviene con frese ad elica. 

‘Il materiale dei dischi è sottoposto a varie prove di resistenza, 
fra le quali una per urti ripetuti, nella quale un pezzo del mate- 
riale, di 14’ di lato, viene sottoposto a 130 colpi per minuto, 
determinati da una massa di 20. libbre cadente da un'altezza 
di 45 mm. Se il provino si sfascia prima di un certo numero di 
colpi, piccola preventivamente, la partita viene scartata 

In modo analogo si costruiscono anche dischi, tubi, ecc. 


9) Tecnica generica d’officina. 


LA FABBRICAZIONE DELLE CREMAGLIERE MEDIANTE PROCESS 
DI LAVORAZIONE A ROTOLAMENTO, — J. Kemter, — (Werkstatts 
Technick — 15 ottobre 1925 — 3 pag. — 9 fig.). 


Questo metodo, oramai comunissimo per la lavorazione delle 
ruote dentate, è invece poco usato per le cremagliere. Si hanno. 
due applicazioni: una (Fellows) ricorre a una presa a forma di 
ruota dentata, i cui denti costituiscono gli utensili taglienti, e 
che si muove di moto di va e vieni trasversalmente alla crema- 
_  gliera, mentre questa ha un moto di traslazione e la fresa uno di 
rotazione corrispondente; l’altra applicazione impiega frese a 
. forma di vite perpetua, il cui asse è inclinato su quello della 

cremagliera di un angolo uguale a quello dell’elica della vite. 

La fresa ha un movimento di rotazione, e la cremagliera uno 

di traslazione. Descrizione di macchine realizzanti questo secondo 

metodo. 


. LE ONDULAZIONI DEI TUBI PER FOCOLARI DI CALDAIE. — 
P. Schweissguth. Werkstahstechink 15 — 10 - 925 — (1 pag. — 
#70 fig). 
| Descrizione di un metodo, meno conosciuto di quello solito 
Schulz-Knaudbche. per produrre le ondulazioni in questi tubi. 
Questo metodo è quello di Matzikiewitsch, e produce tubi aventi 
una serie di ondulazioni ad intervalli regolari, e tutti all’esterno 
del diametro originale del tubo. Esso si compie in due fasi. 
. Saldatura per sovrapposizione dei lembi del tubo, ottenuta 
| scaldando questi lembi, a tratti di 15 — 20 cm, per volta, e pot- 
tando il tubo ogni volta sotto un maglio pneumatico che effettua 
la bollitura. Il riscaldamento avviene mediante due becchi a 


un sistema di uggelli a gas, si scalda una zona del tubo in cui 
si vuole si formi una ondulazione, poi si comprime nel modo 


‘ anzidetto e la parete del tubo, nel tratto riscaldato, si rigonfia 


regolarmente verso l’ esterno, formando l’ondulazione voluta. 
UN. SISTEMA FONDAMENTALE DI TOLLERANZE.*. — 
Hindman. — (Machinery — agosto 1925). 


L'A. sostiene la convenienza di basare il sistema di tolleranza 
su una distribuzione bilaterale dissimetrica de;;e tolleranze del 
foro, ecioè disponendo un terzo del valore totale, diesse aldi sopra 
del diametro nominale, e due terzi al di sotto. Ciò permetterebbe 
di utilizzare così come sono, gli allatgatoi forniti del commercio, 
perchè a questi si suole dare una tolleranza in più che risulterebbe 
uguale alla parte di tolleranza in più del diametro nominale che 
il nuovo sistema importerebbe. Oltre a ciò si avrebbe la possi- 
bilità di utilizzare tutta l'attrezzatura attuale di: bussole, man- 
drini, ecc. A 

Su queste basi, l’A. costruisce un sistema di tolleranza, e ri- 
porta le tabelle relative di valori per sedi girevoli e sedi fisse. (Pare 
però che basare la scelta del sistema, sulle tolleranze che si danno 
attualmente agli allargatoi, trascurando tutte le ragioni che mi- 
litano contro i sistemi bilaterali, dissimettici o simmetrici, sia 
completamente erronea, poichè, stabilita che sia il sistema di 
tolleranze in base ad argomenti di maggior momento, i fab- 
bricanti di allargatoi troveranno la loro convenienza (a unifor- 
matvisi) N. d. R. 

All’articolo del W. L. Hyndman risponde, nel numero di ot- 
tobre della stessa Rivista, John Gaillard, rilevandone i punti 
deboli. 


Wobb. 


IL CONTROLLO PRATICO DELLE. VITI COI CALIBRI DIFFEREN- 
ZIALI SECONDO LE NORME DELLA DIN FOGLIO 244, CON SPECIALI 
RIGUARDO ‘ALLE ‘TOLLERANZE RISTRETTE PER LE COSTRUZIONI 
AUTOMOBILISTICHE.* — (Werkstattstechnik — 1 novembre 1925 
— 3 pag. — 2 fig. — una tabella). 

Conclusione delle osservazioni fatte in proposito dal ptofes- 
sore Bethge nel n. del 1° agosto 1925: risposta del prof, Bernolt e 
di F. Karpiski agli argomenti svolti dal primo. 

La stessa materia è trattata sullo stesso numero di questa 
Rivista, in cui altro articolo: ‘Presa di posizione della Fabbrica 
di Motori Maybach di fronte alla pubblicazione del sig. Schmidi- 
Man «La lotta per la filettatura » — 3 pagg. — 10 figg. in una 
«Risposta dell'Ing. Smidt agli argomenti del Prof. Schlesinger 
nel fascicolo del 1 settembre 1925 della W.T,»; e una « Controre- 
plica » del prof. Schlesinger. i 

E° impossibile riassumere gli argomenti portati dai vari autoti, 
sulla scelta delle tolleranze, sul filetto smussato o appuntito, 
sui metodi di controllo, ecc. specialmente in riguardo alle filet- 
tature fini — ma dall’insieme di queste discussioni appare quanto 
fervore e quanto interessamento sollevi in Germania anche questo 
lato del vasto problema del perfezionamento industriale, e 
quanta simportanza gli si attribuisca. 


LA FABBRICAZIONE IN SERIE DELLE ASCE E DELLE SCURI. — 
P. Schweissguth. — (Werkstattstechnick — 15 settembre 1925 
— 4 pagg. — 81 figg.). 

Insieme col martello, l’ascia e la scure costituiscono gli at- 
trezzi più largamente d,ffusi; mentre però nei martelli è inter- 
venuta una notevole standardizzazione, e le forme sono det- 
tate da grandi officine che li producono su larga scala, invece 
nelle asce e nelle scuri si ha la maggior varietà, molto piccole 
officine producendole ciascuna a suo modo e senza norme fisse. 
Sarebbe desiderabile che anche per esse si raggiungesse una 
maggiore unità di tipo, 

Premesse queste considerazioni l’A. mostra come potrebbe 
istituirsi la lavorazione in grande serie degli attrezzi in que- 
stione, descrivendo le operazioni successive, e le relative attrez- 
zature, delle quali alcuni interessanti. 


| gas, uno all’interno e uno all’esterno del tubo, Le cose sono di- 
| sposte in modo che il riscaldamento e la compressione per mezzo 
dell’aria compressa possano succedersi senza intervallo di tempo 
| apprezzabile. 

e Formazione delle ondulazione. Il tubo saldato, calibrato, e inte- 
| stato, è disposto fra le due piattaforme di una macchina simile 
a un tornio doppio la piattaforma dalla parte della contropunta 
| può ricevere attraverso questa la pressione esercitata sul pistone 
di un torchio idraulico coassiale coll’asse del tubo, Prima, con 


II) Utensileria meccanica. 


GLI UTENSILI DA ‘TAGLIO A DISCO SAGOMATO. — F. Karpinshi, 
— (Werkstatt Technik — 1 ottobre 1925 — 7 pag. — 23 òfig.), 


Questi utensili vengono usati per lavorazioni in serie, tanto 
su macchine automatiche che su torni paralleli, e vengono s0- 
stenuti da appositi sopporti. La loro posizione rispetto al pezzo 
da lavorare può essere tale che gli assi di entrambi risultino oriz- 
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BIANCHINI ATTILIO 


: PREMIATA OFFICINA PER COSTRUZIONI IN FERRO ‘©: 
CON OFFICINA MECCANICA e FORGIATURA CON MAGLIO 


Assume lavori da forgia e costruzioni edili 


Via Confalonieri, 23 — MILANO - Tel, 60-218 (casa propria) 
145/128 


I AA GDerrORTO 


VIA PERGOLESI 6. 
MILANO: > 


OFFICINE MECCANICHE 
COSTRUZ. MACCHINE PER 


CONSEGNE RAPIDISSIME — 
1200 IMPIANTI IN FUNZIONE 
aa 180/12/11 


(ga Miano Gi ® 


SETARIO 


di ferro e di acciaio 
di ogni tipo e diametro 
raccordi e flangie di ghisa 


e di ferro 


CONSEGNE SOLLECITE 


MAGAZZINO EUGENIO MAFFEI 


MILANO (6) - Via Chiusa, 12 
TELEFONI: 84-783 e 87-220 


348/12) 5 


MCILIN 


INORANAGGI | 


% CONICI 


ona armo CORTASSA — 
(VIA TADINOSS MEACAII TEL22137 = 


389/12/4 


STABILIMENTO 
—- MEGCANICO = 


in Cornigliano Ligure, a pochi chilometri da 
Genova in vicinanza di linea tramviaria e a 
raccordo ferroviario. Occupa 4000 mq. dei 
quali 2000 mq. coperti. Uffici completamente - 
arredati (termosifone, telefono ecc.) trasfor- 
mabili in abitazioni. 


Reparto A, macchine per la lavorazione tubi 


e rame, capaci di alimentare circa 150 operai 
tubisti e calderai. 


Reparto B, con macchine produzione scato- 
lame; capace occupazione 70 operai. 
Magazzini, forza motrice, acqua potabile ecc. 
VENDESI ANCHE SUBITO 
Escludesi intermediari. 
Rivolgersi C.O.M.I. Signora, 8 
: MILANO :: 


442/3/1 
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zontali e paralleli oppure orizzontali ma obliqui fra loro, o in- 
fine che l’asse del pezzo in lavoro sia orizzontale, e quello dello 
utensile inclinato di un dato angolo. Relazione fra distanza 
degli assi, diametro del disco dell’ utensile, angoli di taglio di 
spoglia, ecc. Apparecchio per determinare il profilo da dare 
all’utensile. 


12) Costruzioni ed impiego di macchine. 


b) Macchine utensili. 


APPARECCHIO PER TAGLIARE I DENTI NELLE RUOTE ELETTRICHE. 
— Jack Williams. — (American Machinist — 29 agosto 1925 
- 3 pag. — 5 fig.). 

Descrizione di un apparecchio usato nelle Officine della New- 
Britain Machine Co. Esso si applica sul piano di una fresa or- 
dinaria, ed è basato sul principio dell’elissografo, e cioè si ot- 
tiene il movimento elettrico mediante un triangolo soioscele di 
cui due vertici scorrono in scanalature ad angolo retto. 


Là MACCHINE ATTUALI PER DIVIDERE (SEGARE) I METALLI. — 
R. Jungmann. — Werstatts Technik — 1 ottobre 1925 — 4 pag. 
- 6 fig.). i i 

L’A. confronta le seguenti macchine; 

a) sega 
b) sega 
c) sega 


rapida ad attrito; 
a caldo; 
alternativa ad archetto; 
d) sega a nastro per metalli; 
e) sega circolare a freddo, dal punto di vista della produ- 
zione, della forza assorbita, ecc. 
I primi due metodi sono assai più rapidi degli altri ma la 
prima macchina richiede molta forza motrice, la seconda rende 
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per lo più, necessaria, togliere, dopo il taglio, le bave prodotte; 
i primi due tipi di macchina richiedono per un taglio, dalla 
quarta alla sesta parte del tempo richiesto dagli altri tre. 

L'A. riporta diversi diagrammi indicanti i tempi richiesti 
dal taglio, a seconda delle dimensioni delle barre e del tipo di 
sega adoperato; ‘e descrive alcuni tipi di seghe speciali, confron- 
tandone il funzionamento. 


e) Macchine idrauliche. 


L’'ESCAVATORE A BENNA TRASCINATA. 
(I Lavori Pubblici — gennaio 1926, pp. 

Confronto fra il funzionamento di un escavatore a cucchiaio 
o pala a vapore e l’escavatore a benna trascinata. Descrizione 
della macchina e dei meccanismi relativi. L’escavatore a benna 
trascinata scava indietreggiando sull’asse dello scavo o di fianco 
a detto asse aspottando materiale soltanto al disotto del piano 
sul quale la- macchina scorre. Il servizio della bonifica del Go- 
verno Federale Nord-Americano determinò sperimentalmente fin 
dove conviene spingersi colla capacità della benna e colla lun- 
ghezza del braccio e giunse alla conclusione che non è consiglia- 
bile superare i 4 metri cubi e i 45 metri rispettivamente. Capa- 
cità della macchina a seconda delle dimensioni della benna e 
notizie sui relativi consumi, 


— F. Fiorentini. 
3 con 5 fig.). 


14) Industrie diverse. 


LA FABBRICAZIONE MODERNA DELLE LAMPADINE ELETTRICHE 
AD INCANDESCENZA. — /. L. — (La Pratique des Industries 
Mécaniques, — avril 1925). 

Generalità e notizie storiche. sulla fabbricazione delle lam- 
padine elettriche. Elementi costitutivi di una lampadina, loro 
preparazione. Descrizione dei macchinari impiegati per le diverse 
operazioni, 


Calibro N. 2100 per 


spessori da 0 a 25 m/m 


resto a leve bottoncino 


“LA FILOTECNICA,, - ING. A. SALMOIRAGHI S.A. 


Via Raffaele Sanzio, 5 = IMILANO - Via Raffaele Sanzio, 5 


Calibri a vite micrometrica per misure di precisione 


Sono calibri preparati con la massima precisione e-solidità; le viti sono eseguite su una 
macchina speciale a compensazione che permette di raggiungere una grande precisione: la 
lettura è garantita esatta al 1/,) di millimetro, la madrevite della vite principale è regolabi- 
le, per poter riprendere il giuoco che col tempo avesse a formarsi; un dispositivo d’ ar- 
permette di fissare la vite in qualunque punto della sua corsa. 
Le viti e parti in acciaio pulito sono tutte in acciaio al nikel refrattario alla ruggine. 
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Calibro N. 2101 da 0 a_50 m/m con. cilindretto calibrato 
per spessori da 0,20 m/m 
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Ditta QUIRINO PULSELLI 


RAPOLANO (Siena) PS CORNITURE PER 
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Denti da Ingranaggi = = RTRT 
Scope di. Erica:-::.::: 233/12/1 
152/12/10 


NETTATUBI DISINCROSTATORI © DOBLER” 


per CALDAIE ECONOMIZZATORI A TUBI da 30 a 130 mm. 
TURBINETTE IDRAULICHE A BRACCI SNODATI 


- 50 complete di tubo di acciaio flessibile, congiunzioni ed accessori, da sonpire appa E iniettore, ecc. 


do: ci Consegne pronte dal Deposito di Milano — Pezzi di ricambio 
NUOVO MODELLO 1926. 1A 


S.A.T.I.M. - SOCIETÀ ARTICOLI TECNICI INDUSTRIALI - Via Canova, 19 - MILANO (26)- Cas. Post. 269 
Pulitori Elettromeccanici Raschy per Caldaie - Tubazioni vapore ‘alta pressione 


386 /12/6 
ZIUIPUTIAITENMHTTEDETTMITIFIMT\TtETTTONTITTETMAHITIHIATITIKTUATETETKKHOMIIKITITAKKIotionKtontiKant 


ALFIERI & COLLI 


SOCIETÀ ANONIMA - CAPITALE L. 1.650.000 


Via S. Vincenzo - MILANO - Telefono 30-648 


——— 
——_r—————r—r—r—r——r————————+—_—_T—y—T—T—P————————————————————_@ 
TVVVVVTVVFVTWTVTFWPFTPYVWFPPWFWVWWTFwrwewrwwwww 


C. CONRAD-BARTOLI 
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AREOGRAFI 


PER LA VERNICIATURA E 
COLORITURA A SPRUZZO 


Officine Specializzate 


per la Riparazione e Modifica, Carat- 
ll] più grande deposito 
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teristiche di ogni tipo di motori - Dinamo 


e il più specializzato 
Alternatori Turboalternatori Trasformatori 


Iin-Italia":: 
Costruzioni elettromeccaniche speciali « Tra- 
sformatori - Riduttori - Sfasatori - Controller 


Compressori d’aria - Apparecchi tira - linee 
per vernici, smalti e bronzi 


- Freni elettromagnetici - Reostati - Quadri - 
Bobine di Self - Scaricatori - Filtri pressa 


- Banchi taratura Contatori. 


Si eseguisce qualunque riparazione in Areografi 
Laboratorio per riparazioni e taratura di 


Contatori ed Apparecchi di misura in genere. 
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Le importazioni e le esportazioni dei prodotti 
delle industrie metallurgiche e meccaniche nel 1° semestre 1925 


Continuazione vedi N. 11 1925 


IV. — COMPORTAMENTO DEI PRINCIPALI GRUPPI DI PRODOTTI 
DELL'INDUSTRIA MECCANICA. — Abbiamo visto come i prodotti 
dell'industria meccanica (Tabella IV, pag. 501, numero di no- 
vembre) costituiscano una parte cospicua del commercio d’im- 
portazione (50 % circa) e di esportazione (75 %. circa) delle 

— merci formanti la Sezione IV (minerali metallici, metalli comuni, 
prodotti delle industrie metallurgiche e meccaniche, strumenti 
e veicoli); essi sono in continuo confortante incremento il cui 
andamento è molto più regolare di quello delle materie prime 
e dei prodotti semilavorati. 


Perquanto riguarda l’espottazione, il gruppo più cospicuo è 
dato dai veicoli (due terzi circa del totale), segue il gruppo delle 
macchine e degli apparecchi; gli altri gruppi hanno scarsa im- 
portanza tanto che i primi due costituiscono più dei quattro 
quinti del valore complessivo dell’esportazione, 

Considerati a sè, i prodotti dell'industria meccanica dànno 
un’eccedenza notevole all’importazione, minore però di quella 
dell’intera sezione IV, ed inoltre in via di diminuzione. 


VALORE DELLE MERCÌ ÌÎMPORTAÀTtE PER OGNI 100 riRE DI MERCI 


Degli otto gruppi nei quali la statistica doganale permette ATE. VALORI PERCENTUALI 
di suddividere i prodotti dell’industria meccanica (vedi Tab. V). Vai 
per quanto riguarda l'importazione, il più cospicuo è quello delle Totale | Sezione | IAdastza 
macchine e degli apparecchi; da solo assorbe più della metà merci Line moccar 
delle importazioni; seguono il gruppo degli strumenti scientifici IRA 
‘ed orologi e quello dei veicoli. Questi 3 gruppi complessivamente 3 ; 
assorbirono nel 1° semestre 1925 quasi i 4/5 dell’intera impor- l | | 1923 185 264 189 
tazione. 1° semestre degli anni...,..(1924 142 260 | 186 
| 1925 168 280 | 147 
TABELLA V. — VALORI IN LI. ORO DELLE IMPORTAZIONI E DELLE ESPORTAZIONI (1° SEMESTRE) DEI PRODOTTI DELL'INDUSTRIA MEC- 
, CANICA SECONDO LE PRINCIPALI CATEGORIE 
'——=—————e°!_@==="""*****}+}+**#**===»====** “= =<=zTz«=+=«<“«<-=-*5*=>= > >MAoe«@«(r£ ===" 
| PRINCIPALI CATEGORIE VALORI IN L. ORO I.° SEMESTRE %o SUL TOTALE 
1923 1924 1925 1923 1924 1925 
n Lavori di metalli e oro leghe.......... 11.774.199 VISTA RAIO 14.896.294 9.6 9.2 8.5 
Z Oggetti diverti di metalli comuni ..... 8.629.171 5.041.108 6.620.857 (69. 4,2 3.8 
e) Macchine ed apparecchi ............. 59.073.186 66.368.228 103.939.508 48.6 54. — 60.— 
ù Utensili’e-striumieniti<.7. cn iii calza 6.911.576 7.210.756 9.386.780 | 5.6 5.9 5.3 
< Strumenti scientifici e orologi ........ 19.013.261 12.616.059 15.901.710 || 15.5 10.4 8.9 
f Arai ir a. "i 1.060.226 863.538 1.293.853 0.8 0.7 0.6 
sa) Varela A PMR st + + 9.710.865 13.073.245 14.906.194 7.9 10.7 SUI 
2 È Prod. ind. macc. non compresi - Sez. IV 5.823.531 6.189.667 7.124.791 4.8 4.9 4.2 
x s Totale *siuaziea + 121.996.015 122.534.320 174.069.987 100 .— 100.- 100 .— 
ai a TRN I Re O 
= Lavori di metalli e loro leghe ........ 3.913.793 4.383.269 3.758.789 6.1 5.4 SC 
z Oggetti diversi di metalli comuni ...... 1.937.557 1.707.256 2.153.163 Lo 2.1 1.8 
O Macchine ed apparecchi .............. 17.176.948 20.150.809 23.017.686 26.2 20:51 19.6 
sen pUtensill'esstrumetriti:...j... ii. lr. 1.134.997 690.251 829.279 15 0.9 0.7 
t Strumenti scientifici e orologi ......... 1.376.425 2.075.046 2.829.400 2.1 2.6 2.3 
& TERI Tia SIRENE 126.935 849.207 2.655.678 0.9 bel 2.2 
> DEEICO LEE rare SR) | 35.947.451 47.800.911 79.433.276 55.5 59.5 67.2 
© f Prod. ind. mecc. non compresi - Sez. IV 3.193.130 2.708.620 3.548.180 4.8 3.3 dat 
du ; “E e ee a sh ad 
Ò TOS 64.807.236 80.365.369 | 118.235.451 100.- | 100.- | 100,- 
TABELLA VI. — VALORI IN L, ORO DELLE IMPORTAZIONI DELLE MACCHINE E DEGLI APPARECCHI SUDDIVISE SECONDO I PRINCIPALI 
PAESI DI PROVENIENZA. i 
1.0 SEMESTRE ANNI 1.° SEMESTRE ANNI 
: PAESI DI PROVENIENZA 1923 1924 1925 1923 1924 1925 
L. oro L. oro L. oro °/o «% % 
STA PE O CEI RA i 2.297.816 1.535.416 2.083.965 3.9 2.4 2.- 
EPRcoslayacehia!: ana nà ei era nt 1.927.400 4.756.714 2.133.373 3.2 Pal 2.1 
MIR TRITATI 4,474,140 6.657.111 10.418.560 7.6 10.2 10.2 
I N RI SPIRI 27.347.760 23.127.929 40.855.696 47.- 35.1 39.5 
fiorai Bretagna Let carni 972791977 11.939.882 18.714.642 15.6 18.1 18.1 
meno dei SLC Sin ran — 7,664 10.968 — 0.1 0.1 
APE NE ARE Roda Ma IR RL Ie SA 6.005.419 5.674.279 9.307.920 10.2 8.6 9.0 
TAO e e RAR a SRO ei 5.756 — — 0.1 0.1 
EI RAT (Re AT ISEE 4.942.500 8.024.104 13.326.202 8.5 12.1 12.9 
OT Re E SAR 2.329.917 4.062.186 6.193.355 4.9 6.2 6.- 
È Tl'otale: citrate 58.605.929 65.791.041 103.044.681 100.— 100.—- 100 .- 
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Germania occupa però sempre il primo posto; 40 % del totale 
seguita a notevole distanza dalla Gran Bretagna: 18 %. 

Per tutte le numerose voci della tariffa si verifica un’impor- 
tazione più o meno notevole; il nucleo principale è però costi. | 
tuito da pochi gruppi (vedi Tav. VII). Le macchine per le in- 
dustrie tessili (macchine di filatura, tessitura, per far maglie, 


L'incremento veramente notevole verificatosi nell’impotta- 
zione delle macchine e degli apparecchi è stato controbilanciato 
da quello, pure notevole, dell’esportazione delle automobili. 

Macchine ed apparecchi. — Come appare dalla Tabella VI (1), 
tenendo per base il valore, 1'85 % delle importazioni delle macchine 
e degli apparecchi proviene, in ordine decrescente d’importanza, 


TABELLA VII. — VALORI IN L. ORO DELLE IMPORTAZIONI DEI PRINCIPALI GRUPPI DI MACCHINARIO COSTITUENTI LA CATEGORIA 
MACCHINE ED APPARECCHI. di 


1.0 SEMESTRE ANNI I.° SEMESTRE ANNI 


3 25 1923 1924 1925 
GRUPPI DI MACCHINE PALLI ata passo 9 9) 5 
Machine SItensii CRI e RE ge 2.622.280 3.699.209 11.043.072 4.5 5.6 10.4 
Macchine 3gtatle" ra AIrAR Brani ata 3.161.004 4.615.657 6.986.426 5.4 6.9 6.8 
Macchinetessili yess Lee e e 1257694222 13.916.263 24.960.339 21.8 21.— 24,2 
Macchine Ca SCUCITErNO, A RLRI AN, 4.954.042 4.659.173 6.880.157 SD 7.9 6.6 
Macchine per riscaldare, raff. ecc. .......... dae 212 3.934.404 3.713.805 4.5 6.- 3.0 SE 
Macchine©Òe appuelettrici drei 6.195.263 6.467.330 8.417.692 10.4 9.7 8.3 
Macchine 'nonsnommate ss... Lio 1161937 2.249.061 2.955.522 d.- dad: 2.9 
Parti staccate di macchine non nominate ... 6.667.717 6.991.900 10.233.878 LIE 10.8 10.2 
Rimanenti macchine e apparecchi .......... 17.942.668 19.254.044 27.853.790 30.5 29.1 27.- 
petale: 85 20 e 58.605.929 65.791.041 103.044, 681 100.— 100.— 100.- 
TABELLA VIII. — IMPORTAZIONI NEI 1° SEMESTRE DEGLI ANNI 1923, 1924, 1925 DEI PRINCIPALI GRUPPI DI MACCHINE ED APPA- 
RECCHI. — QUANTITATIVI E VALORI UNITARI 


Q.li importati al 1.0 semestre anni Valore medio al Q.le in L. oro 


GRUPPI DI MACCHINE 


| 1924 1925 1923 1924 1925 
Macchine utensile Re a RON I | 17.319 48.212 173 214 237 
Macchimerapgratieltio. Mato Sto ire 55.168 83.856 89 84 80 
MaccHine®tteSsili 4 ee, COREA OE 76.664 131.088 212 182 190 
MACRMRE dA CUCITO PANI NE 13.261 16.811 4960 3560 4100 
Macchine per riscaldare, raffreddare, ecc. 24.935 20.873 168 158 178 
Macchine e apparecthi elettrici ............ 18.194 24.031 382 358 350 
Macchine non nominate. i renne 11.352 12.672 200 210 234 
Parti staccate macchine non nominate...... 50.913 57.290 179 137 178 
Rimanenti macchine e apparecchi .......... 92.183 134.392 200 210 208 
Totale ai 0 IRA 359.989 529.236 202 188/ 196 

TABELLA IX, — VALORI IN L ORO DELLE ESPORTAZIONI DELLE MACCHINE E DEGLI APPARECCHI SUDDIVISÌ SECONDO I PRINCIPALI — 


PAESI DI DESTINAZIONE 


1.0 SEMESTRE ANNI 


PAESI DI PROVENIENZA 1925 S 1924 


L. oro L. oro oto 1° UA 197 
93.650 357.379 301.732 0.5 1.8 1.4 
_ 48.166 122.952 — 0.1 0.5 

l 2.547.411 3.452.823 2.658.522 151 17.4 11.7 
FETTA EDIROL A TEMI 95.385 383.860 864.111 0.6 109 3.8 
Gran: Bretagna en ai 1.792.733 1.232.258 1.607.378 103%, 6.2 7.- 
Regno det 5 Casini 138.824 246.358 269 .053 0.8 1.3 1.2 
VALZER RE Poor II e a » 430.472 486.685 902.918 2.6 2.5 39 
derdia «Britannica PUR go _ — 908.995 _ ‘— 4.- 
RIRCRMa li ala ee ti 1.783.800 2.479.240 1.995.763 10.6 12.5 8.8 
PISLE Uniti Lie, 556.380 1.281.640 1.141.060 3.4 6.5 5. 
Altri paesi. ivi... lie ini 9.461.173 9.872.402 11.910.875 55.7 49.8 52.7 
Ll'otale* ru 16.899.828 19.845.811 100 .— 100.— 100.— 

d 


dalla Germania, dalla Gran Bretagna, dagli Stati Uniti, dalla frange, ecc., e telai per far tulli) rappresentano da sole quasi 4 


Francia e dalla Svizzera. Le provenienze dalla Germania, per 
quanto notevolmente aumentate in via assoluta, sono dimi- 
nuite in rapporto a quelle dalla Francia, dalla Gran Bretagna 
e dagli Stati Uniti, che nel 1° semestre 1925 in valore assoluto 
sono più che raddoppiate rispetto al 1° semestre 1923. La 


(1) - I totali della Tab. VI corrisponndono ai valori della Categ. XXII 
‘‘“ Macchine e Apparecchi ,, mentre i valori della 3 linea Tab. V. compren- 
dono anche alcuni merci nelle pubblicazioni ufficiali riportate nella Categ. 
XVIII. Ghisa, ferro e acciaio, 


un quarto dell'intera importazione 
dalle macchine utensili 10,4 


delle voci stabilite dalla tariffa. 


Notevole appare invece l'importazione di parti staccate di 4 


macchine, non nominate; 10 % del totale in base al valore e 
quasi 1/5 rispetto al peso; ciò lascia dubitare che a formare si- 


mile notevole quantitativo, oltre le parti di ricambio, concorrano | 
\ dpato 


della Categ. XXII, seguite | 
m % e dalle macchine ed apparecchi | 
elettrici 8,3 %. Relativamente modesto ed in leggero aumento | 
è il gruppo delle macchine non nominate, ciò che dimostra che A 
la maggior parte delle merci trova la sua razionale classificazione 


GRUPPI DI MACCHINE 1923 1924 1925 
L. oro L. oro L. oro 1923 1924 1925 
IMSCCHMESMOLiCi A Rn aes ie VE A 1.313.793 1.651.962 1.962.845 6.550 6.847 13.089 
Migechine utensili at. alata tecn 486.503 757.306 537.290 2.747 4.232 3.388 
MACCHIMECtessi lio A a 581.504 734.499 425.872 2.813 3.615 2.119 
Macchine per mulini, panifici e pastifici 956.566 666 .467 899.498 5.711 3,852 5.297 
Macchine e apparecchi elettrici ......... 4.169.235 5.051.640 4.133.084 10.733 14.822 13.020 
imgliMacchine non ‘nominate ........:0...... 1.236.382 931.744 1.223.420 6.967 5.118 6.267 
CHSCiaero ea siere arancio 323.158 1.424.536 1.748.933 775 1.247 1.692 
Parti staccate di macchine non nominate 5.030.955 5.545.332 7.226.810 16.286 21.739 24..129 
Rimanenti macchine e apparecchi ....... 3.147.052 3.427.323 5.159.934 12.153 15.633 26.645 
diotalessszt,ror. 17.176.948 20.150.809 23.017.686 64.735 77.105 95.646 
TABELLA XI. — VALORI IN ÎI,. ORO DELLE IMPORTAZIONI E DELLE ESPORTAZIONI (1° SEMESTRE) DELLA CATEGORIA XXVI, — 
VEICOLI. 
| 1.° SEMESTRE ANNI Ro 
GRUPPI PRINCIPALI 1925 1924 | 1925 
L. oro L. oro L, oro 
MTA VCICO E COMUNI A RI ITA 192,414 210.144 294.236 
5 PERU RO LIS: 10rOLPDAr lei e 1.238.627 2.067.834 4,921.780 
Veloci Dadi- MOLOCIRI TS Or Pattiinci visti uni egg 6.000.848 7.043.722 8.137.942 
É Materiale rotabile ferroviario e tramviario ............... 1.801.933 3.273.155 935.688 
i | VERITIERE RA ei ANSA 277.078, 16.038 252.499 
SA NARO I A E POSTA N DI SR ETA 199.965 462.352 364.049 
S a 
DI (RORAIS RI e drei 9.710.865 13.073.245 14.906.194 
l n < 
= IICICOLRE COITTITLLM AE LIT NE Tap 63.836 86.733 67.563 
CRAPAGLOMODIIMEZIOrOR partial ro ani ie SR rodi 33.287.834 38.546.376 72.589.122 
NMVefocipedi motocicli etparti di... ini entiga gio 859.895 1.654.290 1.744.534 
È Materiale rotabile ferroviario e tramviario ............... 284.059 6.074.076 2.913.601 
È Materinle SefO dulce, Sala SELE cet ent 1.343.795 792.032 1.942.079 
& RICOTTA Ne A nta n 102.032 647.404 176.377 
[ca] Er ente ili de e Rei e] Pa LE RO ERIN ROSSO AIA 
(POLAR RAR Rena 35.941 ,451 47.800.911 79.433.276 
TARELLA XII — NUMERO DELLE AUTOMOBILI IMPORTATE ED ESPORTÀTE SUDDIVISE SECONDO ÌL LORO PESO 
N. delle Automobili importate - 1.° Semestre anni N. Automobili esportate - 1.° semestre anni 
ve 1923 | 1924 1925 1923 1924 1925 
S 3 AROESr 400 EL ta, 27 80 6 2 14 
25 & dal 4400722900 Rein ta.) 284 1.108 2.542 3.308 6.718 
ones CORO RIE, 275 808 2.591 4.005 7.281 
5a$ E da:1600 a 2500» i... 44 69 529 703 1.045 
riser ida (2500 a 40007 i... 26 12 187 221 132 
Z 9° dispitidir4000 0/0. 1 = Pi 25 15 
E O iti  _ iI_rr_—_tb__Pr___ 
295 Totale pane, 657 2.077 5.862 8.264 15.205 
z 


L’INDUSTRIA MECCANICA 39 


_____—_—x—+—tttfhkk. t%*}k.lnliIiikk.k.k[R-.kL,.)lM iwCEEEe_ e _ i 000. 


- TABELLA X. — ESPORTAZIONI DEI PRINCIPALI GRUPPI DI MACCHINARIO COSTITUENTI ILA CATEGORIA MACCHINE E APPARECCHI. — 


QUANTITATIVI E VALORI IN ORO RELATIVI AI, 1° SEMESTRE DEGLI ANNI 1923, 1924 e 1925. 


__——  ====—..———EFrT—=—yveUmem 


I.0 SEMESTRE ANNI 


Q.li importati 1,9 Semestre anni 


in larga misura le parti di macchine destinate ad essere montate 
in Italia. ‘ 

Se invece dei valori, si considerano i quantitativi, l'incremento 
nelle importazioni dell’intera categoria XXII, macchine e ap- 
parecchi e di alcuni dei principali gruppi che la compongono 
appare più sensibile (ciò dipende dal fatto che i prezzi medi, 
espressi in L.oro usando i coefficienti indicati, hanno subìto 
delle diminuzioni dal 1° semestre 1923 al 1° semestre 1925). 

I dati statistici sul commercio d’importazione sono troppo 
sommari per dedurre dal loro esame la spiegazione di un simile 


fatto che forse, in gran parte, è la manifestazione dell’accentuarsi 


della concorrenza internazionale, 
Per quanto riguarda le macchine utensili, sono aumentate 


sensibilmente le importazioni dagli Stati Uniti (da ql. 299 nel 


1° semestre 1923, a ql. 7247 nel 1° semestre 1925); deve trattarsi 


certamente di macchine di alto costo e ciò spiega come per questa 


voce il prezzo unitario sia andato invece aumentando, 
Iesportazione di macchine ed apparecchi in via assoluta è 
in aumento, proporzionalmente sono però aumentate in misura 


maggiore le importazioni di modo che la bilancia commerciale, 
limitatamente a questa categoria, è andata peggiorando, 


MACCHINE E APPARECCHI. 


1.° SEMESTRE ANNI 


1924 1925 


1923 


Importazioni IL. oro | 59.073.186 | 66.368.228 [103.939.508 


Esportazioni » » 17.176.948 | 20.150.809 | 23.017.686 
Lire. importate per 
100 esportate . : 945 332 450 


Mentre, come abbiamo visto, le importazioni provengono da 
un numero limitato di paesi, le esportazioni delle nostre mac- 
chine sono dirette verso numerosi paesi. cosicchè la categoria 
«Altri paesi» che nel commercio d’importazione, Tab, VIL 
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comprende il 6 % circa del totale, nel commercio d’esportazione 
Tab. IX, comprende più del 50 %. Degno di rilievo il fatto che 
mentre le nostre relativamente notevoli esportazioni in Francia 
sono andate diminuendo, sono invece aumentate le nostre im- 
portazioni da questo paese, favorite senza dubbio dal deprez- 
zamento del franco. 

Buona parte dei gruppi di macchine prevalenti nell’impor- 
tazione, prevale pure nell’esportazione (Tab. X) per la quale si 
ripete la proporzione notevole delle parti staccate di macchine non 
nominate (14 circa del valore dell’intera categoria, ed 1 del peso). 

Strumenti scientifici ed orologi. — E’ l’unica categoria che 
presenta una diminuzione nelle importazioni ed un aumento 
nelle esportazioni; tuttavia il rapporto fra le importazioni e le 
esportazioni si mantiene ancora rilevante. 


STRUMENTI SCIENTIFICI E OROLOGI. 


1° SEMESTRE ANNI 


1923 1924 1925 
Importazioni I, oro . | 19.013.261 | 12.616.059 | 15.901.710 
Esportazioni »» 1.376.425 | 2.075.046 | 2.839.400 
Lire importare per 
100 esportate .... 1350 610 _564 


Una riduzione nelle importazioni dovuta non alla diminuzione 
del consumo, ma al rafforzamento dell’industria nazionale è 
quella relativa ai contatori elettrici. 


IMPORTAZIONE DEI CONTATORI D’ELETTRICITÀ. 


PAESI DI Q.li importati al 1,° semestre 
PROVENIENZA. 1923 1924 1925 
Germania. a toe 3.877 2.977 2.410. 
Svizzera di 183 83 345 
Ungherase.. 030; 146 603 69 
TATERI PACSÌ, urlo 32 19, 8 
iLotaleno®. ciano 4.238 3.676 2.832 
Valori in.L,. .carta..i-| 11.781.309 9.327.438 9.988.782 


Iaumento dell’esportazione è dato quasi esclusivamente dagli 
orologi non da tasca. 


ESPORTAZIONE DEGLI OROLOGI NON DA ‘TASCA, 


1.° semestre anni Q.li Valori di L. in carta 
1923 942 2.330.879 
1924 1.450 4.801.449 
1925 2.726 7.874.196 

Veicoli. — L'importanza di questa categoria nel commetcio 


d’importazione e sopratutto in quello di esportazione è data 
dalle automobili le quali, nel 1° semestre 1925, raggiungevano, 
in valore, il 92 % dell’esportazione dell’intera categoria « Veicoli » 
(vedi Tab. XI), ed il 61,5 % dell’intero gruppo della meccanica, 
Gli altri gruppi costituenti la categoria «veicoli » ad eccezione 
di quello delle motociclette e dei velocipedi e loro parti, eb- 
bero un andamento irregolare. a 
Mentre per le motociclette l'importazione è in continuo in- 
cremento, per le biciclette l'importazione è rimasta pressochè 
costante, e l'esportazione è andata ogni anno aumentando. 


Motociclette] Biciclette 


N. N, 
1° semestre 1923 | 2.179 569 
Importazione ....... » » 1924 | 3.160 468 
» » 1925 | 4.765 533 
1° semestre 1923 125 2.426 
Esportazione ....... » » 1924 500 6.579 . 
» » 1925 394 5.558 


Area 


Va tenuto presente che se l'esportazione delle automobili è 
senza confronto superiore all'importazione (vedi Tabella XII), 
questa però ha un'incremento maggiore, specialmente per quanto 
riguarda le vetture più leggiere, come è messo in evidenza nel 
seguente prospetto. 3 


NUMERO DELLE AUTOMOBILI IMPORTATE PER OGNI 100 ESPOR- 
TATE NEL 1° SEMESTRE DEGLI ANNI 1923, 1924 E 1925. © 


(‘)] 
Suddivisione delle automobili 1.° SEMESTRE ANDI 


secondo il loro peso 1923 1924 E I925 
oces |finoa 400 Kg. ..... 350 1350 - 571 
88“£ |da 400a 900Kg.. 4.8 8.6 17.60 
“sé \da 900a1600 » 4.4 6.9 11.10 
=58#28/da1600a2500 » .| 29.4 6.3 6.6 
S°52]da 2500 a 4000 » .| 3.7 11.8 9.1 
8.6 fdipiùdi4000Kg...| 0 4.0 0 
2989 |media generale .... 7.3 8.0 82 


L'esportazione delle nostre automobili si può dire che sia. 
diretta verso tutti i paesi del mondo; ne riportiamo la statistica . 
dettagliata; essa attesta lo sforzo delle nostre fabbr che per. 
estendere sempre più il collocamento dei loro prodotti. 


NUMERO DELLE AUTOMOBILI ESPORTATE NEL 1° SEMESTRE DEGLI | 
ANNI 1923, 1924 E 1925 SUDDIVISE SECONDO I PAESI DI DE- 
STINAZIONE. 


I.° SEMESTRE ANNI 


PAESI DI DESTINAZIONE 


1925 1924 1923 

AUSUIA STARE È 244. 301 660 
Belgio reato nile 259 650 949 
Cecos'ovacchiags. ii - 68 45 16 
TI ATLIDIATCANRE a SATA i nt 26 64 | 23 
Ric landia Ron eee 104 49 i E 
Francia SUE, 0 PRES o de 253 244. 564 
Germania niet a 835 429 333 
Gian Bretagna 2a 4,472 Lat 1.457 3 
Irlanda. INIareroti e 81 All avea : 
Grecia Re I 92 51 1898 
Notvepia Mesure: ars 151 58 I 
Paesi Bassi nano enne 186 49 69° 
Polotiia ta nego dei NS 419 160 72% 
Portogallo #00) ela :22320.E 81 SAO18 
RGIMADIA NA esa ran 175 44 pae 
PISTA BI a Nar SE 1924 24 Da 
Spaena cia ran 808 736 329 
Svezia. ..... PAIR EN TI 541 «+ 189 4l- 
Svizzera sei aan o Sa 1.240 1.162 | _ 488 
Turchia europea ............. 87 |aleo84 14° 
Waphea,sta rn 60 894 209 
Ciara, Seno o erre 1A 14 165 2390 
Colite li a star tal 67. STIA 
Giappone suse ii 2 27 35 
India bit ae tO Rain, ee 316 |: 59 lese 112.8 
Tndiesot-0laftdsirgi. iran 189 98 79 
Stab <dellosStrsnot see 95 48 16 
ITIrOniacasiata nea e 18 17 3958 
Federazione australiana ...... 1.140 1.095 667 
Nova Zelanda sa e00. ca 128 33 ‘S'68 
AÎTCA GUStEeDi a 223 77 28, 
Algeria: ei; pae 94 94 760 
IBRIELO Cee i ate ie Mg aa 368 244 156 
MATOCCO 1a ot sierra ate ri : 84 30 28, 
ATgCUSMa gii ne 407 217 135 
Brasileto zar een 798 197 110 
Messito sa re n 25 8 29. 
StatlUnitif. cuoco. coi 24. 56 |. 725 
Altri paesi luni cani 719 284. 1540 

Totale: soa 15.205 5.862 


8.264 


Degno di attenzione è il fatto che circa il 30 % della nostra. 
esportazione di automobili è diretta verso l'Inghilterra, la quale, 
come è noto, recentemente ha cercato di limitarla ponendo un 
dazio del 33 % ad valorem. E 


po, " 
«i À % ni 
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ABBREVIAZIONI DELLE PRINCIPALI RIVISTA CITATE 
B. N. C. — Bollettino di Notizie Commerciali pubblicato per cura del Ministero dell'Economia Nazionale. 
B. L. S. D. C. — Bollettino di Legislazione e Statistica Doganale e Commerciale pubblicato per cura del Ministero delle Finanze. 


B. of. T. — Board of Trade Journal - Londra. 


Disposizioni doganali. 
CILE . 


Fattura consolare per i pacchi postali. — (Comunicazioni della 
Confederazione Generale dell’Industria Italiana). 


I pacchi postali diretti nel Cile, qualunque sia il valore delle 
‘| merci in essi contenute, debbono essere accompagnati da una 
fattura consolare, legalizzata dal Consolato Cileno della circo- 
scrizione, nella quale si trova l’Ufficio postale di origine, Ci si 
assicura che sono in corso pratiche intese a ottenere se non la 
peoee almeno una attenuazione del gravoso provvedimento. 
| 


MESSICO 


Dazio d'importazione su materiali per Automobili. — (B. of T. 
i - 8 dicembre 1925). 


x 


Con recente decreto è stato introdotto, con vigore dal no- 
vembre 1925, una nuova voce della tariffa doganale (N. 633 F) 
‘ secondo la quale le parti staccate o le materie prime per la co- 
struzione di automobili (provando che detta costruzione sarà 
| effettuata o ultimata nel Messico) pagheranno alla loro impor- 


‘ tazione solo il 50 % del dazio imposto sulle automobili. 


| POLONIA 
«Modificazioni della tariffa doganale. — (B. of T. — 3 dicem- 


Con validità dal 1° gennaio 1926 sono state asportate varie 
modificazioni alla tariffa doganale polacca. Fra le merci il cui 
dazio è stato aumentato, van ricordati vari prodotti semilavorati 
di ferro o di acciaio, merci di alluminio, bronzo, rame e zinco, 
fili di ferro, coltelleria, utensili e strumenti, molte categorie di 
i macchine ed apparecchi (esclusi quelli agricoli, refrigeranti, 
pompe a mano, apparecchi ausiliari per tessitura, macchine da 
cucire, da maglieria, ecc.) automobili e motociclette. Sono in- 
vece ridotti i dazi sulle macchine agricole di varie specie. 


SPAGNA 


cl" 3 
_ Accordo commerciale tra la Spagna e la Germania. — 


. In seguito agli accordi intervenuti fra la Spagna e la Ger- 
i mania sono state stabilite alcune riduzioni di dazi interessanti 
anche l’esportazione italiana. Così mentre la Germania modifica 
i dazi della tariffa generale a favore della Spagna, la Spagna 
| accorda alle merci tedesche i dazi della seconda colonna della 
tariffa spagnuola attualmente in vigore. Questo regime prov- 
visorio è convenuto per la durata di sei mesi al massimo a partire 
dal 18 novembre 1925. 


STATI UNITI 


| Classificazione di merci. — (B. L. S. D. C. — luglio 1925). 


_ Le macchine da scrivere-giocattolo aventi una sola tastiera, 

per trastullo dei bambini, sono tassate come tutti gli altri ba- 

locchi e loro parti nella voce 1414 e pagano il 70 % ad valorem. 
. Le macchine per fare veti da pesca sono rimandate a « altre mac- 
| chine da tessitura e loro parti anche non finite non specialmente 

nominate » (Voce 372) e pagano il 35 % ad valorem. Le parti 

di macchinario da fare pizzi sono comprese nella voce 399 « La- 
_vori di metallo non specialmente nominati» e pagano il 40 % 
_ ad valorem. Sotto la stessa voce e con lo stesso dazio sono im- 
portate le feste di metallo per golf clubs, 


SVIZZERA 


_. Aumento dei dazi di importazione. — (B. of T. — 19 novem- 
bre 1925). i 

Con recente decreto non ancora entrato in vigore è stato au- 
_ mentato il dazio di circa 240 sulle 1164 voci della tariffa doganale 


| bre 1925). _ 


svizzera. Fra dette voci notiamo la coltelletia, i cavi elettrici, 
gli articoli di michel, di alluminio, ecc., e numerose macchine 
e parti di macchine per l’agricoltura, per la maglieria, per cucire, 
per tipografia e per uso domestico ed, industriale; automobili, 
biciclette, orologi ed alcuni strumenti elettrici. Va però no- 
tato che nel caso in cui la Svizzera abbia precedentemente con- 
verizionato o ridotto a favore di qualche nazione i dazi della 
tariffa generale (come è il caso dell’Italia e della Spagna) non 
si terrà conto dei nuovi aumenti. In ogni caso i nuovi dazi pre- 
scritti dal suddetto decreto non potranno essere applicati alle 
importazioni di provenienza da paesi che godono il trattamento 
della Nazione più favorita rispetto alla Svizzera. 


TURCHIA 


Divieto di importazione di ovatta di cotone di imballaggio. — 
(Comunicazione della Confederazione Generale dell'Industria 
Italiana). 


. Le Autorità turche in base a disposizioni di carattere sanitario 

non ammettono l'importazione e il transito di merci imballate 
con ovatta di cotone, Il Governo italiano sta occupandosi della 
questione e tendendo di ottenere che la disposizione sia revocata. 
Sarà bene intanto che le ditte per ora non adoperino ovatta di 
cotone per imballare le merci dirette in Turchia. 


URUGUAY 


Dazio addizionale sulle automobili. — (B. of T. 3 dicembre 
1925). 

Una recente legge, con effetto retroattivo dal maggio 1925 im- 
pone una tassa addizionale «di patente » del 5 % sulle impor- 
tazioni di automobili. 


Classificazione doganale. — (B. L. S. D. C. — luglio 1925). 


Agli effetti del dazio doganale le motociclette con o senza vet- 
turetta debbono essere considerate come una varietà di automo- 
bili e debbono pertanto essere assoggettate allo stesso tratta- 
mento proprio di queste ultime (10 % ad valorem). Le pompe 
ad acqua e a forza motrice clie debbono essere direttamente 
accoppiate alle loro rispettive puleggie e meccanismi di tra- 
smissione corrispondenti, sono state assoggettate al dazio del 
5% ad valorem oltre all’addizionale. 


Notiziario 
ALGERIA 


Numero delle automobili esistenti. — (Bollettino di Informa- 


zioni Economiche n. 5 — settembre-ottobre 1925). 

Quale indice della prosperità economica del Dipartimento di 
Algeri va ricordato il crescente numero delle automobili il quale 
è salito da 1828 nel 1923 a 2517 nel 1924, di cui 167 camions, 
37 autobus, 212 motociclette e 2102 vetture da turismo. 


AUSTRIA 


Situazione Industriale. — (B. N. C. — 14 novembre 1925), 


Si rileva un sensibile miglioramento nel secondo trimestre 
1925 ,per le industrie del ferro e sopratutto, per la produzione 
di travi di ferro a U. Con l’approssimarsi dell'inverno presenta 
buona speranza l’industria degli articoli di ferro, come stufe e 
caldaie, stufe di ferro, utensili per stufe, ecc. Si manifesta pure 
un certo ravvivamento nell'industria delle macchine, la cui 
esportazione si presenta. bene, avendo prezzi rimunerativi nono- 
stante la forte concorrenza germanica. Vi è un certo ristagno 
negli affari in materiale ferroviario per l’esportazione, mentre 
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FABBRICA ITALIANA 
PARANCHI “ARCHIMEDE,, 


17, Via Chiodo - SPEZIA - Via Chiodo, 17 
Telegrammi: POSANI - SPEZIA — Telefono N. 259 


Paranchi a ingranaggi multipli 
- sistema planetario - di gran- 
de rendimento e velocità di al- 
zata - minimo ingombro - da 
kg. 500 a kg. 20.000 - È il pa- 
ranco preferito dalle Ferrovie 
dello Stato e dalla R. Marina, 


Paranchi a ingranaggi multipli 
tipo Galileo - tutti in acciaio - 
grande rendimento e velocità 


di alzata - da kg. 500 fino a 
kg. 25.000. 


Carri e paranchi per grue a 
ponte fino a 30 Tonn. 


Paranchi a vite senza fine con 
freno automatico e reggispinta 
_a sfere e di tipo commerciale. 


Taglie differenziali tipo Weston 


Carrelli per paranchi di ogni 
tipo e portata. 


Verriccelli da muro con doppio 
freno per la discesa rapida del 
carico, 


805/12/8 


ASSOCIAZIONE degli INDUSTRIALI D'ITALIA 


per prevenire gli infortuni del lavoro 


Soggetti a revisione al 1° gennaio 1925; 
6250 stabilimenti - 2300 impianti elettrici - 2000 apparecchi speciali 
SERVIZI SPECIALI DI CONTROLLO 


Impianti elettrici — Idroestrattori a forza centrifuga — 
Montacarichi — Scale aeree — Apparecchi di sollevamento 


Chiedere programmi e tariffe alla Sede in Milano (13) — Piazza Cavour, 4 


333/c 


MARINI & MICCOLI 


5, Via Palermo - MILANO - Telefono 12-649 


QP2:29 


MACCHINE E UTENSILI 

PER LA LAVORAZIONE 

DEI METALLI E LEGNO 
NA 


294 12/12 


SOCIETA’ ANONIMA 


ING. ROMEO AGUSTONI | 


COSTRUZIONI ELETTRICHE 


CAPITALE L. 400.000 
Via Corridoni N. 37 - MILANO =: Telefono N. 51-734 


# 


TRAPANI ELETTRICI = RETTIFICHE = PULITRICI = 
SBAVATRICI ELETTRICHE - MANDRINI MAGNETICI 


TRAPANI ELETTRICI a mano a 1 e 2 velocità (bre- 
vettati) per fori da 2 a 45 mm., applicabili a colonna 
e trasformabili a rettifica da tornio 
FORNITORI DELLE FERROVIE DELLO STATO E DELLA R. MARINA 
CENTINAIA DI REFERENZE = PRONTE CONSEGNE 
CHIEDERE IL CATALOGON. 560 


169/12/3 


COPPO MICHELE 
ia Nizza (IN N. 44=220 


FABBRICA SPECIALIZZATA DI POMPE E 
VALVOLE IN PIOMBO INDURITO PER 
ACIDI PER LE INDUSTRIE CHIMICHE 


17/12/7 


cds - di. trici 
bi n Ar OR, 
po e > 

NE aL P 


sono bene occupate le fabbriche di macchine agricole per la 
esportazione in Russia. Anche sensibile è il lavoro delle industrie 
elettriche e delle fabbriche di vagoni e locomotive per l’elet- 
trificazione delle ferrovie federali, 


CANADA’ 


Sviluppo ferroviario. — (I Mercati Mondiali — settembre- 
novembre 1925). 


Nel 1837 vi erano nel Cartadà 16 miglia di ferrovie. Trenta 
anni dopo esse raggiungevano il numero di 2270 miglia. At- 
tualmente il paese è congiunto in tutta la sua vasta estensione 
da due sistemi ferroviari ttanscontinentali, uno di 15.000 miglia 
appartenente ad una società privata, e l’altro di 22.000 miglia, 
di proprietà del Governo. Entrambi sono in processo di amplia- 
mento e di miglioramento. 


CINA 


Indici dello sviluppo industriale. — (B. N. C. — 14 novem- 
bre 1924). 


Fra gli indici più significativi dello sviluppo industriale della 
Cina van notati: lo sviluppo dell’industria cotoniera che conta 
circa 27 cotonifici con 2.639.862 fusi attivi e di 13.403 telai 
attivi; l'aumento nel numero degli opifici moderni e nell’aspor- 
tazione dei manufatti. Alla fine del 1922 esistevano circa 740 
stabilimenti di cui 202 dedicati alla produzione di tessuti; 87 di 
calzetterie; 69 di filati di cotone; 66 di sapone di vario tipo; 38 mu- 
lini; 19 fabbriche di sigari e sigarette; 11 fabbriche di carta; 
7 fabbriche di lapis e 7 biscottifici. Esistono inoltre in Cina 
80 istituti bancari con un capitale autorizzato complessivo di 
quasi 400 milioni di dollari ed un capitale versato di circa 170 mi- 
lioni di dollari argento. Detti istituti hanno circa 350 succursali 
distribuite nel paese. Lo sviluppo dell’industria metallurgica e 
di quella delle costruzioni navali è un altro notevole indice dello 
sviluppo industriale. Vi sono attualmente tre grandi Ditte me- 
tallurgiche. Anche l’industria navale è abbastanza sviluppata 
come lo dimostra il caso di un cantiere navale di Shanghai che 


Telegrammi: Redaelli ferriere Milano 
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L'INDUSTRIA MECCANICA , 


Giuseppe & Fratello Redaelli 


‘SOCIETÀ ANONIMA — SEDE IN MILANO — CAPITALE LIRE 32.000.000 INTERAMENTE VERSATO 


Direzione Generale: MILANO Via Monforte, 52 


Stabilimenti: ROGOREDO (Acciaieria e Ferriera) - GARDONE V. C. (Brescia) 
= MILANO (Via farini) - LECCO - DERVIO - NAPOLI 


Articoli principali di produzione: 


Lingotti di ferro e acciaio, ferri laminati, Vergella, Tondini per cementi armati, Lamiere, Materiali 
stampati e forgiati per ferrovie, automobili ecc., Porta isolatori e ferramenta per linee telefoniche 
e telegrafiche, Fili di acciaio ad alta resistenza, fili di acciaio e ferro lucidi e zincati, fili telegrafici 
e telefonici, Fili temperati, Fili Carcasse, Nastri di ferro laminati a freddo, lucidi, colorati, ricotti, 
Reggette da imballo, Nastri d’acciaio lucidi e temperati, funi metalliche di ferro e acciaio, lucide, 
zincate e stagnate di tutti i tipi e per tutte le applicazioni, Punte di Parigi, Brocche da scarpe 
di tutti i tipi, Chiodi forgiati per carpenterie, Semences, Ribattini, Bolloni e dadi, Viti a legno, 
Catene, Reti metalliche, Forniture complete per ombrelli. 
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recentemente costruì due piroscafi della portata di 10.000 ton- 
nellate ciascuno forniti di macchinario a triplice espansione. 


RUSSIA 


Costruzione di stabilimenti meccanici. — (B. N. C. — 14 nos 
vembre 1925). 


Secondo il progetto dell’Amministrazione Centrale Metallur- 
gica nell’esercizio corrente si procederà alla costruzione di una 
fabbrica di trattrici per una produzione annua di 10.000 mac- 
chine; di uno stabilimento per la costruzione di vagoni per una 
produzione di 5000 vagoni all'anno; di una fabbrica per la co- 
struzione di macchine tessili e infine di uno stabilimento per la 
fabbricazione di macchine tipografiche e due fabbriche per la 
costruzione di macchine diverse, 


I trasporti automobilistici. — (B. N. C, — 14 novembre 1924) 


Secondo dati del « Commissariato delle vie di comunicazione » 
in tutta l'Unione si contano 24.600 automobili dei diversi tipi. 
In servizio si trovano però soltanto 15.100 macchine. L'industria 
automobilistica nazionale ha prodotto quest'anno fino al 1° set- 
tembre 68 camions e cinque automobili. Ne sono state impor- 
tate dall’estero 1036. In Russia funzionano attualmente 55 linee 
automobilistiche di cui 10 urbane e 45 intra-urbane, di una 
estensione totale di 3500 Km. 


Produzione dell'industria elettrotecnica. — (B. N, C. — 14 no- 
vembre 1925). 


Secondo i dati dell’Amministrazione Centrale Elettrica, la 
produzione dell'industria elettrotecnica centrale è calcolata 
nell’esercizio decorso a un valore totale di 62,7 milioni di rubli 
con un aumento dell’83 % in confronto all’esercizio precedente, 
La costruzione di macchine elettriche rappresenta un valore 
di 12,4 milioni di rubli. la produzione di apparecchi a piccola 
tensione, 8,4 milioni di rubli; la produzione di lampadine elet- 
triche 6 milioni di rubli; lo smercio del materiale elettrico è sa- 
lito nell’esercizio decorso da 42,9 milioni di rubli a 82,1. 
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Associazione Nazionale fra gli 


Industriali Meccanici ed I Affini 


Via Tommaso Grossi, 2 - MILANO (2) - Telefono N. 81-241 


Art. 2 (Statuto) - L'Associazione ha lo scopo di studiare, patrocinare, promuovere tutto quanto può essere di interesse e di utilità 
nell’industria meccanica ed industrie affini e più specialmente quello di tutelare i comuni interessi nel campo economico. 


CONSIGLIO DIRETTIVO DELL’ASSOCIAZIONE 


Presidente: Sagramoso Ing. Guido. 


Vice=-Presidenti : Falco Ing. Riccardo - Jarach Comand. 
Federico - Silvestri Giovanni, 


Consiglieri: Benni On, Stefano — Bianchini Ing. Riccardo 
Comi Ing. Felice - Conti Ing. Giovanni - Cosulich Ing. 
Augusto - Croce Nob. Alessandro - Fano Ing. Ugo - 
Ferrari Ing. Enrico - Ferrero De Gubernatis Ing. Ema- 
nuele - Galtarossa Antonio — Garelli Ing. Mario - Giorgi 
Rag. Mario - Gullini Ing. Arrigo - Magnanelli Ing. Ezio - 
Mani Ing. Quirico - Monacelli Ing. Giuseppe - Olivetti Ing. 
Camillo - Pavesi Ing. Ugo - Pecori Giraldi Ing. L. A. - 
Ricci Rag. Francesco — Sacerdoti Ing. Cesare - Uccelli 
Ing. Guido — Vanzetti Ing. Carlo. 


Revisore dei Conti: Vanossi Giuseppe - Bartesaghi Ing. 
Angelo Luigi. 


Direttore Generale: Ing. Italo Locatelli. 


ASSOCIAZIONI ADERENTI RAPPRESENTANTI 
REGIONALI DELL’ A.N.I.M.A: 


Associazione fra Industriali Metallurgici, Meccanici ed 
Affini per il Piemonte. — Torino - Via Massena, 20. 
Delegato nel Consiglio Direttivo dell’A.N.I.M.A: Cav. Rag. 
Crescentino Rampone, 


Associazione fra industriali Navali, Meccanici e Side= 
rurgici della Venezia Giulia — Trieste, Via S. Spi- 
ridione N. 6 — Delegato nel Consiglio Direttivo del- 
PA.N.I.M.A.: Comand. Ernesto Casalini. : 


Consorzio Ligure delle Industrie Meccaniche, Metal= . 
lurgiche Navali Affini — Genova, Via Garibaldi, 6 
- Delegato nel Consiglio Direttivo dell’A.N.I.M.A.: Ichino 
Ing. Emilio. 


SEZIONI PER CATEGORIA D’INDUSTRIA: 


Fabbricanti di serrature, ferramenta minute e minute- 
rie metalliche — Presidente: Dott. Guido Corni. 


Comitato (Generale per | Unificazione nell’ Industria Meccanica 


1. — È costituito un Comitato fer l' Unificazione nell'Indusiria Meccanica. Essa ha piincipalmente i seguenti compiti: 
a) stabilire tipi unificati di organi di macchine, di strumenti e oggetti interessanti l’industria meccanica. 


5) promuovere la diffusione e l’adozione delle norme unificate, 


2, — Sono organi del Comitato: Ze Commissioni Tecniche, che eseguiscono studi e inchieste sulla unificazione di particolari organi, strumenti, oggetti e 
RAS DI . a dp . a . , 
norme, e la Commissione Centrale Tecnica che coordina le proposte delle Commissioni tecniche e le presenta al Comitato Generale per la sanzione. 


COMITATO GENERALE: 


Membri componenti ed Enti che rappresentano 


Presidente: Marchesi Ing. Comm. Enrico - Unione Italiana 
Fabbriche Automobili — Torino. 


Vice=Presidenti: Belluzzo Prot. Ing. Comm. Giuseppe - R. 
Istituto Tecnico Superiore, Milano - Massarelli Ing Comm. 
Francesco - Comitato Nazionale Scientifico Tecnico, 


Membri : Guidi Ing. Prof. Comm. Camillo - R. Politecnico di 
Torino — Casati Ing. Prof. Edmondo - RR. Scuola Navale 
Superiore, Genova — Garrone Generale Gr. Uff. Renzo - Com- 
missione Suprema di Difesa — Bonfiglietti Ing. Gr Uff. Filippo 
- Generale del Genio Navale — Ministero della Marina — Pe- 
retti Comm. Ing. Ettore, Ferrovie dello Stato — Barricelli 
Ing. Cav. Domenico - Registro Navale Italiano — Cardani Ing. 
Ettore — Associazione Nazionale Ingegneri e Architetti Italiani — 
Colombo Ing. Vitaliano — Associazione Elettrotecnica Italiana 
— Gadda Ing. Comm. Giuseppe - Confederazione Gene- 
rale dell’Industria — Vanzetti Ing. Comm. Carlo - 4As- 
sociazione Industriali Metallurgici Italiani — Conti Ing. 
Giovanni, Monacelli Comm. Ing. Giuseppe, Falco Ing. 
Riccardo, Jarach Comm. Federico, Pavesi Ing. Ugo, 
Sacerdoti Ing. Comm. Cesare, Stigler, Tosi Comm. Ing. 
Gianfranco, Ucelli Ing. Cav. Guido, Zust Ing. Roberto - Rap- 
presentanti diretti dell’ Industria, designati dall’ Associazione Na- 
zionale Industriali Meccanici ed Affini. 


Commissione Centrale Tecnica: 


Presidente: Greppi Grand’Uff, Ing. Luigi. 

Vice-Presidente: Sacerdoti Comm. Ing. Cesare, Presidente 
della Commissione Tecnica per l’Unificazione delle Costruzioni 
Navali. 

Membri: Bonfà Comm. Ing. Arturo, della Società Italiana 
Ernesto Breda — Cappa Ing. Giulio — Presidente della Com- 
missione Tecnica per l’Unificazione negli autoveicoli e motori a 


scoppio — Ferrero Cav. Uff. Ernesto - Ferrovie dello Stato 
— Mascaretti Colonnello Cav. Facino —- Commissione Su- 
prema di Difesa — Grazioli Ing. Cav. Vincenzo, Federazione | 
delle Associazioni Utenti Caldaie a Vapore — Rietti Ing. Comm. 
Riccardo, presidente della Commissione profilati metallici - — 
Vannotti Ing. Ernesto del Tecnomasio Italiano. — Gilardi 
Ing. Prof. Alfredo, presidente della Commissione Tecnica 
Bulloneria — Maraghini Ing. Cav. Vittorio, presidente della — 
Commissione Tecnica Tubi e Robinetteria — Arpesani Ing. 
Camillo, presidente della Commissione Tecnica per V Utensileria 
e le Macchine Utensili — Origoni Nob. Ing, Luigi, presidente 
della Commissione Tecnica per Unificazione Materiale Areonautica, 
Commissione Tecnica per le" Costruzioni Navali 
Presidente: Sacerdoti Ing. Comm, Cesare. 
Commissione Tecnica per la Bolloneria. 
Presidente: Gilardi Prof. Ing. Alfredo, del R. Istituto Tecnico — 
Superiore di Milano. 
Commissione Tecnica per i Tubi e la Robinetteria. 
Presidente: Maraghini Ing. Cav. Vittorio, Associazione Na- 
zionale Ingegneri Italiani — Sezione di Milano. 
Commissione Tecnica per l’Unificazione dei profilati. 
Presidente: Comm. Ing. Riccardo Rietti, Soc. An, Alti Forni 
ed Acciaierie d’Italia. i 
Commissione Tecnica per le parti caratteristiche delle 
Automobili e Motore a Scoppio. “dl 
Presidente: Cappa Ing. Giulio. 
Commissione Tecnica per l’Utensileria e le Macchine 
Utensili. È i 
Presidente: Arpesani Prof. Cav, Ing. Camillo. - 
Commissione Tecnica per il materiale Areonautico. 
Presidente: Origoni Nob. Ing, Luigi. 


L’INDUSTRIA MECCANICA 


ATTI DELL'ASSOCIAZIONE 


E COMUNICAZIONI VARIE 


Tassa di scambio - Convalidamento marche di 
tagli dichiarate fuori corso. 


(Comunicazione della Confederazione Generale dell’Industria Ital.). 


Con decorrenza dal 29 settembre 1925 il Ministero delle Fi- 
nanze dichiarò fuori uso le marche doppie di bollo di lusso e 
scambio del taglio di L. 40, 45, 100 e 150; dal 5 settembre quelli 
da L. 4. Poichè molte ditte vennero a conoscenza del provve- 
dimento solamente più tardi è accaduto che alcune di esse sono 
andate incontro a contravvenzioni. In seguito a richiesta della 
Confederazione affinchè le marche applicate in buona fede dalle 
Ditte prima dell’applicazione del decreto fossero ritenute valide, 
il Ministero delle Finanze, nella sua risposta, dichiara che, ove 
la suddetta circostanza sia effettivamente verificata, il Ministero 
si riserva di adottare caso per caso il relativo provvedimento 
per le fatture bollate posteriormente al 28 settembre 1925 con 
marche doppie fuori uso, A tale scopo le ditte interessate do- 
vranno trasmettere alle competenti intendenze di finanza, pet 
invio alla Direzione Generale Demanio e Tasse, un elenco det- 
tagliato delle fatture munite di marche dichiarate fuori uso 
con R. decreto 1° ottobre n. 1690, unitamente ad una dichia- 
razione dalla quale risulti presso quale Ufficio di Registro le marche 
stesse furono acquistate. 


Accordo fra la Confederazione Generale del- 
l'Industria e il Sindacato del Commercio. 


(Comunicazioni della Confederazione Generale. dell'Industria). 


Il 14 ottobre scorso, la Confederazione Generale dell’Industria 
Italiana e il Sindacato Nazionale del Commercio, per le medie 
industrie hanno stipulato un accordo secondo il quale, dopo aver 
riconosciuto che nell’attuale momento è necessario rinsaldare i 
vincoli di collaborazione tra le organizzazioni esistenti e che nello 
stesso tempo è necessario addivenire ad una più precisa delimi- 
tazione dei rispettivi compiti, si è stabilito che la tutela degli 
interessi dell'industria è di spettanza della Confederazione della 
Industria; che invece la tutela degli interessi del Commercio è 
di spettanza del Sindacato Nazionale del Commercio. Con ap- 
posite norme è stata regolata l’azione da svolgere nei casi che 
interessino contemporaneamente l’industria e il commercio. 


Il Dopo Lavoro delle Ferrovie dello Stato. 


(Comunicazione dell'Opera Dopo Lavoro). 


Con recente Decreto Legge è stato istituito presso la Direzione 
Generale delle Ferrovie dello Stato un ufficio centrale dopo la- 
voro ferroviario avente per scopo di promuovere il sano e pro- 
ficuo impiego delle ore libere dei ferrovieri; di provvedcre all’in- 
cremento di tale istituzione; di far conoscere con mezzi di pro- 
paganda i vantaggi di tale ‘istituzione. L’ufficio centrale viene 
posto alla diretta dipendenza del direttore generale. Per pro- 
muovere lo sviluppo e le iniziative del popo lavoro ferroviario 
è assegnata attualmente la somma di L. 800.000 a carico del 
bilancio delle Ferrovie dello Stato. 


Proroga dell’obbligo di pubblicare il numero di 
iscrizione alla Camera di Commercio, 


| (Comunicazione della Camera di Commercio e Industria di Milano). 


Il Ministro dell’Economia Nazionale in attesa dell’istituzione 
dei Consigli Provinciali dell'Economia ha prorogato al 1 gennaio 
1927 il termine stabilito all’articolo 104 comma 3 del Regola- 
mento Generale Camerale approvato con R. Decreto 4 gen- 
naio 1925 n, 29 concernente l’obbligo delle ditte di pubblicare 
in ogni loro contratto scritto, atti, lettere, pubblicazioni o an- 
i nunzio che ad esse si riferisca, il numero di iscrizione alla Ca- 
mera di Commercio e Industria. 


Costituzione del ‘Sindacato Italiano per Opere 
Pubbliche ,, in Persia, 


Riferendoci a quanto abbiamo comunicato nella rubrica 
«Commercio con l’Estero » di questo stesso fascicolo, relativa- 
mente alle possibilità di espansione della nostra industria in 
Persia, annunciamo la recente costituzione del « Sindacato Ita- 
liano per Opere Pubbliche» (S.I.0.P.) con sede a Roma (25), 
Via Quintino Sella, 56, presso l’Istituto Nazionale per la Colo- 
nizzazione e le Imprese di Lavori all’Esteto. Per informazioni 
le ditte interessate possono rivolgersi alla nostra Associazione. 


Comitato autonomo per l’esame delle inven- 
zioni. 

Presso il Comitato Nazionale Scientifico Tecnico, dal quale 
venne costituito nel 1924, si è riunito il 21 gennaio 1926 in Milano 
il Comitato Autonomo per l’Esame delle Invenzioni, sotto la presi 
denza dell’On. Ing. Paolo Bignami, succeduto a S. E. Belluzzo, 
dopo la assunzione di questi al Governo. 

In tale riunione furono esaminate alcune proposte di reecnte 
presentate e fu approvata la relazione fatta dalla Presidenza sul 
lavoro compiuto dal Comitato nel suo primo anno dalla fondazione. 

Le proposte esaminate in tale periodo.sommano a ben 161, 
che si possono così suddividere: 
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Di queste proposte una metà circa vennero riconosciute di 
nessun valore, per l'altra metà vennero sottoposte all'esame di 
speciali consulenti di riconosciuta competenza nel rispettivo 
ramo; alcuni di tali esami hanno dato luogo a dibattiti impor- 
tanti fra inventori e consulenti, non solo attraverso lo scambio di 
memorie scritte, ma anche in colloqui e sopraluoghi, e inqualche 
caso furono eseguite esperienze in laboratori specializzati. Per 
23 proposte il Comitato ritenne fosse il caso di segnalare ad in- 
dustriali ed a vari enti per le trattative cogli inventori; inoltre 
per talune venne dato un lieve appoggio finanziario. 

Il Comitato è stato molto soddisfatto della constatazione del- 
l’utilità dell’opera fino ad ora compiuta, la quale sarà continuata 
con maggiore intensità, se enti pubblici ed industrie private 
vorranno concorrere ad aumentare i mezzi fino ad ora scarsi, 
che esso ha a disposizione, 
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Commercio coll’ Estero “# 


CONCORSI E FORNITURE INTERESSANTI L'INDUSTRIA MECCANICA 


La comunicazione agli interessati delle informazioni di concorsi-e forniture, avviene normalmente solo per mezzo di questa rubrica. 
Per i concorsi contrassegnati con asterisco (*) i docuffienti si trovano presso la sede dell’Associazione Nazionale Industriali 


Meccanici ed Affini. 


I concorsi che ammettono troppo breve termine di scadenza, vengono direttamente segnalati in tempo utile alle ditte che si vi- 


tengono interessate. 


1 - MACCHINARIO PER LA PRODUZIONE ENERGIA ELETTRICA. * 
— Concorso per la fornitura al Governo di Egitto di mac- 
chinario completo per la produzione di energia elettrica, pe 
il riformatorio di Giza, azionato da motore ad olio da 20 KW. 
Scadenza 20 febbraio 1926 in Cairo. Egitto. 

(Ministero delle Economia Nazionale). 


La) 
Ù 


MACCHINA A CILINDRARE LAMIERE.* — Concorso per la 
fornitura‘al Governo di Egitto, di una macchina a cilindrare 
lamiere, da 18 piedi di larghezza e pollice spessore. 
Scadenza 25 febbraio -1926 in Alessandria d’Egitto. 
(Ministero dell'Economia Nazionale). 


3 - IMPIANTO DI UTENSILI PNEUMATICI.* — Concorso per la 
fornitura al Governo d’Egitto, di un’impianto portatile aria 
compressa con relativi utensili per uso navale. 

Scadenza 25 gennaio 1926 in Alessandria d’Egitto. 
(Ministero dell’Economia Nazionale). 


4 - FUNI ACCIAIO GALVANIZZATE. — Richiesta di fornitura di 
funi acciaio. galvanizzato di diversa formazione, per la 
chiusura della imboccatura dei porti. 

(Società de Commerce e d’Industrie d’Anatolie. 
poli - Turchia). 


- MATERIALE DA PONTE PER TRUPPE DEI, GENIO. — Richiesta 

di forniture per equipaggiamenti per pontonieri. 

(Societè de Commerce et d’Industrie d’ Anatolie, Costantino- 
poli - Turchia). 


Costantino- 


ABRASIVI MACCHINE SMERIGLIATRICI 
"CANALI &C. MILANO Via Benedetto Marcello 93 


Agenzia e Deposito - TORINO Via Perrone 2 


- 


TANKS, AUTOMITRAGLIATRICI 

BLINDATE, AUTOPROIETTORI. — Richiesta di fornitura di 

300-500 camions da tonn. 1 a 1,5; autoambulanze simili” 

al tipo Benz; tanks armati da 5-10 tonn. e da 20-30 tonn.; — 

automitragliatrici blindate; autoproiettori da campagna. 

(Soc, de Commerce ed d’ Industrie, d’ Anatolie, Costantinopoli 
Turchia). 


6 - CAMIONS,  AUTOAMBULANZE, 


- RETI PER DIFESA DEI PORTI. — Richiesta di fornitura di 
reti metalliche per la difesa dei porti dai sottomarini con 
apparecchi elettrici per segnalazione ed allarme. 

(Soc. de Commerce et d’Industrie d’ Anatolie, Costantinopoli 
Turchia). 


8- PICCONI E PALE PER TRUPPA. — Richiesta di fornitura di 
picconi e pale per truppe di fanteria e zappatori. 


(Soc. de Commerce et d’Industrie d’ Anatolie, Costantinopoli 
- Turchia). 
9- CARRI MERCI CHIUSI E CARRI SERBATOI.* — Concorso pet 


la fornitura alle ferrovie del Siam, di 150 carri merci chiusi 
in acciaio e di 5 carri serbatoio a carrelli. : 
Scadenza 29 marzo 1926 in Banghok. 

(R. Legazione d’Italia - Banghok). 


10 - VERNICI PER AREOPLANI.* — Concorso per la fornitura 
alla Indian-Store Departement di vernici per areoplani. 
Scadenza 5 febbraio 1926. 

(Rf. Amba2ciata d'Italia - Londra). 
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PRODOTTI ITALIANI RICHIESTI ALL’ESTERO 
In questa rubrica vengono riportate le richieste di prodotti e di rappresentanze che pervengono direttamente all’ANIMA, olty 


Le Ditte interessate possono richiedere maggiori dettagli agli Uffici che risultano indicate nel riferimento delle singole richieste 
stesse, mediante le seguenti abbreviazioni (citare sempre melle richieste i numeri di riferimento): 


pa ANIMA — Associaz, Naz. Industriali Me:canici — Milano (2), Via Tommaso Grossi, 2. 
È e — Bollettino Notizie Commerciali — Ministero dell'Economia Nazionale, Roma. 
.__C. C. Trieste — Bollettino Camera di Commercio — Trieste, Edificio di borsa. 
. C. C. Londra — Bollettino Camera di Commercio Italiana — Londra. Queen Street Place, 4. 
MEI: C.I. — Italia Commerciale Industriale —- Via 20 Settembre, 42, Genova. 
__ Merc. Mond. - I mercati mondiali — Bollettino dell’Istituto italiano per l’Espansione commerciale e Coloniale — Milano, via Pontaccio, 12. 
| Baltic Rev.  — The Baltic Scandinavian Trade Rewiew — Raadhuspladsen. 35 — Copenhagen. 
Ra Per le richieste direttamente pervenute all’ANIMA vengono subito segnalate quelle Ditte associate le quali, avendo dato esatta spe- 


 cificazione della loro produzione, risultano registrate negli schedari per prodotti dell’ANIMA, 


«ARGENTINA. — Ditta di Rosario di S. Fè desidera macchine 
per la fabbricazione di lapis, stuzzicadenti e spilli conici di le- 
gno. — (Merc. Mond., 26290). 


BULGARIA. 


| ad olio pesante. 
tg 
x 


motori 


— Ditta di Sofia chiede macchine varie, 
— (Merc. Mond., 24552). 


CANADÀ. — Ditta di Toronto desidera offerte di chincaglierie. 
28780). 


CILE. — Ditta di Santiago chiede’ forniture ed apparecchi 
. completi per gabinetti dentistici. — (Merc. Mond., 40197). 


VA 


| — (Merc. Mond,, 


© EcEo. — Ditta di Rodi chiede quadri indicatori, sonerie elet- 
. triche ed accessori. — (Merc. Mond., 38360). 


EcIrro. — Ditta di Alessandria chiede macchine per la fab- 
| bricazione di sacchetti di carta. — Merc. Mond., 31871). 


— Ditta di Alessandria chiede scatole di latta, tubi ed af- 
— fini. — (Merc. Mond,, 83114). 


— Ditta di Alessandria chiede macchine per la produzione 
del sapone da toeletta. — (Merc. Mond., 24135). 
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Prima fabbrica! Italiana di molle 


per tutte le applicazioni industriali 
Ferrovie dello Stato - 
«Regia Marina 

nali - Cantieri. 


MOLLIFICIO 


come produtirici di quanto richiesto. 


EQUATORE. — Ditta di Guayaquil chiede articoli in ferro 


smaltato e ferretteria. — (Merc. Mond., 37720). 

ERITREA. Ditta di Asmara chiede attrezzi agricoli e mac- 
chine da scrivere — (Merc. Mond., 28743). 

GRECIA. — Ditta di Atene chiede macchine per la lavora- 
zione dello zolfo. — (Merc. Mond., 28710). 

— Ditta di Atene chiede macchine per la fabbricazione di 
secchielli in lamiera zincata, rete metallica, ecc. — (Merc. Mond., 
30575). 


Ditta di Salonicco chiede biciclette, accessori, fanali per 


biciclette. — (Merc. Mond., 26226). 
NUOVA ZELANDA Ditta di Christchurch chiede autocarri, 
— (Merc. Mond., 41502). 


POLONIA. — Ditta di Varsavia chiede strumenti di preci- 
sione ed utensili per la fabbricazione di armi, misuratori e distri- 
butori stradali per rifornimento di automobili, — Merc, Mond,, 
28725). 


Arse- 


Telegrammi 


167/11/1 
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PORTOGALLO. — Ditta di Lisbona chiede apparecchi e modelli ARGENTINA. — Ditta di Buenos Ayres desidera entrare in 
per l'insegnamento della fisica e della chimica. — (Merc. Mond., relazione con fabbriche italiane di bilancie a due piatti tipo 
47514). fantasia. — (A.N.I.M.A., 35,8). 

SIRIA, — Ditta di Beirut chiede materiali da costruzione. SPAGNA, Ad Ditta di Sevilla desidera entrare in relazione con 
— (Merc. Mond., 28785). fabbriche italiane di botti e bidoni di lamiere di ferro nere o 

SPAGNA. — Ditta di Valeriza chiede materiale e macchine SSluaulzzsi e pe il trasporto di oli, gasolina, ecc. — (rif. A.N.I.M.A, | 
elettriche, motori a gasolina. — (Merc. Mond., 39178). 35,133). 

— Ditta di Valenza chiede macchine per la lavorazione elet- BULGARIA. — Ditta di Sofia chiede macchine per la fabbrica- | 
trica del marmo. — (Merc. Mond., 38860). zione di pirottini in carta, stagnola, ecc., per dolci. — (rif. A. 

N.I.M.A., 35,23). 

TUNISIA. — Ditta di Sfax chiede caratteri per stampa. — 

(Merc. Mond., 31001). RAPPRESENTANZE 

TURCHIA. — Ditta di Costantinopoli chiede macchine tipo- Ù; si Dittacai Ghz hied DE ; ; i 
grafiche e caratteri per stampa. — (Merc. Mond., 31138). RASILE. -—— Ditta Gi laxias Chiede .Iappresentanze, 1n*uHiaes 
; E j chine da scrivere. — (Merc. Mond., 39348). 

URUGUAY. — Ditta di Montevideo chiede aratri, macchine ; di : 3 
agricole, macchine litografiche e per sigarette, ferramenta. — BULGARIA. — Ditta di Sofia rappresenterebbe fabbriche di | 
(Merc. Mond., 40206) È automobili, biciclette e macchinari in genere. — (Merc. Mond., 

È 42107). 

VENEZUELA. — Ditta di Caracas chiede materiale elettrico, È i È . . i i 
biciclette e motociclette. — (Merc. Mond., 33001). Cie. — Ditta di Santiago chiede rappresentanze in chin- 

caglierie, ferramenta, oggetti di alluminio. — (Merc. Mond., | 

SPAGNA. — Ditta di Valenza desidera entrare in relazione 19499). ì 

n fabbriche di macchi Il duzi di blocchi a mat- x : o 
Ro pon TRS e GRECIA. — Ditta di Atene assumerebbe da Case italiane rap- 


tonelle di cemento e fabbriche di apparecchi meccanici in ge- 
nere, — (B. N. C., n. 1130). 


JUGOSLAVIA. — Ditta, di Zagabria desidera entrare in rela- 
zione con produttori di ferro in verghe, in nastri, lamierini neri 
e lamierini zincati. — (B. N. C.,, n. 1156). 


TURCHIA. — Ditta di Costantinopoli desidera offerte di macchine 
per la fabbricazione di cappelli di feltro e di paglia. — (B. N. C., 
n. 1224). 


— Ditta di Costantinopoli chiede trivelle, tubi, ecc. per uno 
o più pozzi artesiani e una o due macchine per la fabbricazione 
di tubi in terra cotta per l’incanalamento delle acque. — (A. 
N.I,M.A,, 35,144), 
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presentanze di articoli igienici e sanitari, serramenta, articoli 
per sport e giocattoli meccanici. — (Merc. Mond., 30787). 


PALESTINA. — Ditta di Giaffa desidera rappresentare fab-_ 


briche di posaterie. — (Merc. Mond., 31873). 


SIRIA. — Ditta di Beirut chiede rappresentanze di materiali 
da costruzioni di ogni genere. — (Merc. Mond., 38270). 


SVIZZERA. — Ditta di Ginevra rappresenterebbe una fabbrica 
di catene per biciclette. — (Merc. Mond., 22487), 


TUNISIA. -— Ditta di Tunisi chiede rappresentanze di mac. © 


chine agricole e industriali. — (Merc. Mond,, 28772). 
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RICHIESTE DI PRODOTTI 


Sono pervenute all’ANIMA vichieste di produttori dei prodoiti sotto indicati. 


Le Ditte interessate possono ottenere maggiori dettagli rivolgendosi all’ ANIMA. Citare 


sempre il numero di viferimento, 


Per tutte le richieste ’ANIMA segnala subito al richiedente quelle Ditte associate le quali, avendo data esatta specificazione 
della loro produzione, risultano registrate come produttrici di quanto richiesto negli schedari per prodotti del’ ANIMA. 


APPARECCHI DI METALLIZZAZIONE. — (Rif. 34,3-1). 


FORNI PORTATILI IN FERRO PER PASTICCIERI E UTENSILI PER 
PASTICCERIA. (Rif. 34,3-2). 


MACCHINARIO PER LA LAVORAZIONE DEL TALCO. — (Rif. 34,3-8). 


CRISTALLO MILLIMETRATO PER LA LETIURA DELLE DIMENSIONI 
DELLA IMPRONTA DELLA PROVA DI DUREZZA SECONDO II, ME- 


ARMATURE PER ILLUMINAZIONE ELETTRICA STRADALE. — 
(Rif. 34,3-5). 

‘TUBI A BORDI AVVICINATI DEL DIAMETRO DI MM. 8 CIRCA. 
TRAME A DOPPIO EFFETTO PER RUOTE DI OROLOGERIA. 
(Rif. 34,3-6). 

MACCHINE PER CARBONE 
(Rif. 34,3-7). 

INSTALLAZIONE COMPLETA DI FABBRICA DI INGRANAGGI, 
NIERE DI ACCIAIO E DI FERRO, — (Rif. 34,3-9), 


ARTIFICIALE IN MATTONELLE. — 


CER- 


INFORMAZIONI VARIE 


| r0DO BRINELL. — (Rif. 34,3-4). 
ARMATURE PER ILLUMINAZIONE ELETTRICA STRADALE. — (Rif. 
BRASILE 

Importazione di serrature ed altre ferraveccie. — (Comunicazione 


della R. Ambasciata Italiana di Rio de Janeiro). 


Con riferimento all'articolo recentemente pubblicato in questa 
Rivista relativo all'importazione di serrature ed altre ferrareccie 
nel Brasile, siamo in grado di fornire agli interessàti i seguenti 
indirizzi di importatori di detti materiali aventi la loro sede 
nella città di Rio de Janeiro: i 

Alberto d’Almeida & C.ia, A. Rio Branco, 99; :Borlindo Maia 
& C.ia, Rosario, 55; Graf & Bucce, Quintata, 161; Casa Coteville, 
Alfandega, 94; Casa Laport, Alfandega, 79 ; Delfim Fontes & C.lo, 
Vosconde Inhauma, 23-25; Fontes Gracia & C.ia, Avenida Pas- 
sos, 105-107; Freitas Couto & C.ia, Ourives, 28; Hime & C.ia, 
‘Theophilo Ottoni, 52; J. Teixeira & C.ia, Sao Pedro, 184; Laport, 
Irmao & C.ia, Sao Pedro, 81; Mayrinck Veiga & C.ia, Rua Muni- 
gipal, 19-21; Navio & Ennes, Buenos Ayres, 48; Pedro Pereira 


Società in accomandita - Casa fondata nel 1866 


& C.ia, Rua S. Pedro, 118; Raymundo Lfllio & C.ia, Visconde 
Inhauma, 101; Richard Wichello & C.ia, Rua 1° de Marco, 112; 
Silva Sampaio & C.ia, Rua Alfadenga, 108. 


CIRENAICA 


Tariffa per le operazioni di imbarco e sbarco nel porto di Derna. 
— (Bollettino di Informazioni Economiche n. 5 — settembre- 
ottobre 1925). 

Con recente Decreto Governatoriale è stata fissata la tariffa 
per le operazioni di imbarco e sbarco delle merci nel Porto di 
Derna. In detta tariffa sono comprese le automobili, gli auto- 
carri e i cannoni fino a 3 tonnellate, la cui tariffa è di IL, 110 
cadauno in porto e 150 in rada; i carri e le vetture a 4 ruote 
pagano rispettivamente L. 40 e 60, quelli a due ruote pagano 
rispettivamente L. 30 e 40. I macchinari fino a 300 Kg. pa 
gano 20 lire in porto e 80 in rada per tonnellata 


Officine Meccaniche Conti Luigi & C. 


MALNATE (Como) 


Officine raccordate alla Stazione di Malnate Olona 


Specialità : 


Alesatrici fresatrici Universali 


Tipo a montante fisso e testa mobile con mandrino da mm. 60 e mm. 85. 
Tipo a montante e testa fissi con mandrino da mm. 65. 
Tipo a montante e testa mobili con mandrino da mm, 100 - mm. 120- mm, 190. 


Limatrici potenti ad alto rendimento 


noepoenens 
\ 


Torni per assi montati 


da locomotive, tender e veicoli. 
Macchinario completo per la lavorazione e rettifica assi montati per 


veicoli ferroviari. 


INSTALLAZIONI COMPLETE IDRAULICHE per FORGIA e STAMPAGGIO, LAMINATOI per CERCHIONI e ruote di veicoli ferroviari 


Per Telegramnmi: CONTI - MALNATE 


Per offerte, preventivi e schiarimenli rivolgersi direttamente alla sede in MALNATE (Como) 


Telefono: VARESE 4-65 
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GRECIA 


Zona libera di Salonicco. — (Comunicazione della Confedera- 
zione Generale dell’Industria Italiana). 


Dal 19 novembre è stato soppresso il funzionamento del ma- 
gazzino di transito di Salonicco e tutte le merci che ivi giungono 
in transito sono direttamente rimesse alle autorità della zona 
libera. Nei depositi della città possono essere immagazzinati 
soltanto le merci per le quali vengono pagate immediatamente 
le tasse doganali. 

Le merci in transito sono immagazzinate in depositi provvi- 
sori della zona libera con una dichiarazione d’entrata che è tras- 
messa al controllore generale dei depositi provvisori con le re- 
versali ferroviarie. La merce può restare in tali depositi sei giorni 
senza pagare il magazzinaggio, Nel termine di questi sei giorni 


Leggi e regolamenti 


Norme 


Trattato di commercio e di navigazione fra V'I- 
talia e l'Albania. 


(RR. D. Legge 15 Ottobre 1925, n. 
7 novembre 1925, n. 259). 


Con R. Decreto-Legge suddetto è stata data piena ed intera 
esecuzione al trattato di commercio e di navigazione fra l’Italia 
e l'Albania e al relativo protocollo finale firmato in Roma il 
20 gennaio 1925. 

Nel detto trattato oltre che le consuete norme riguardanti il 
trattamento dei sudditi di ciascuno dei due paesi contraenti 
si stabilisce che le due parti contraenti si garantiscono recipro- 
camente per ciò che riguarda l’importazione, l'esportazione e 
il transito delle merci di diritto al trattamento della nazione 
più favorita. Oltre a ciò si stabilisce che i diritti di entrata in 
Albania sui prodotti originari e di provenienza dell’Italia elen- 


È 
Soc. ANON. 


1856 — Gazzetta Ufficiale del 


Sede: MILANO - Via Amedei, 7 


= Capitale versato L. 15.000.000 
Stabilimenti: MILANO - JERAGO (Gallarate) - GALLIATE (Novara) 
Filiali : TORINO - FIRENZE - ROMA - NAPOLI - BOLOGNA - GENOVA 


| PRODOTTI DELLO STABILIMENTO DI JERAGO 


Molle a balestra, per carri, carrozze, automobili, tramvie e ferrovie - Molle a bovolo per respingente - Molle a spirale per ogni applica- 
lione - Assali per carri e carrozze a cavalli — Ferramenta per veicoli — Pezzi stampati greggi e lavorati — Fusioni in ghisa, bronzo e ottone 


per la loro pratica applicazione 


essa deve essere esportata fuori della zona con permesso d'uscita | 
e deve essere immagazzinata nei depositi pubblici e privati che 
si trovano nella zona stessa. 


PERSIA 


Nuovi progetti ferroviari. — (B. N. C. — 14 novembre 1924), 


Il gettito della recente tassa imposta in Persia sulle impor- | 
tazioni dello zucchero e del caffè andrà devoluta alla costruzione | 
di ferrovie, In particolare la ferrovia in progetto dovrebbe con- 
giungere i seguenti centri: Bender-Ghez (Mar Caspio), Teheran- 
Sultanabad-Korromabab-Mohammerah, estendendosi per circa 
1400 Km. con dislivelli di 2000-2500 metri. E° desiderio del Go- 
verno che il materiale fisso sia prodotto in Persia, 


cati qui di seguito non potranno oltrepassare le cifre indicate 
a fianco; 


337: chiodi e chiodini; a) in ferro e in acciaio fino dal n, 13 
al n. 15 incluso, 10 franchi oro al quintale; dal n. 16 al n. 17 
incluso, 9 franchi oro; dal n. 18 al n. 20 incluso, 8 franchi oto; | 
dal n. 21 in su, 7 franchi oro al quintale; d) chiodi di ferro con 
testa di fusto quadrangolari, piccoli, franchi 10, grandi, franchi 8; 
c) chiodi di altri metalli, 15 franchi; d) chiodi per calzature, 
10 franchi; da legno con testa, 20 franchi; da terra, 15 franchi; — 
chiodi della specie suddetta con teste di altro metallo, 20; ex 
342: mobili in ferro verniciati o colorati, 15 franchi; ex 357: 


bottoni di metallo, franchi, 80; ex 376: piombo per caccia, 10 


franchi; 389: caldaie per macchine a vapore, esenti; 390: loco- 
mobili ed altre macchine a vapore, esenti; 392: dinamo, ,accu- 
mulatori, esenti; 397: macchine e motori non nominati, esenti; 
398: macchine agricole e loro accessori, esenti; ex 407: automobili — 
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(compresi i camions) di peso inferiore ai 400 Kg., 100 al quintale; 
da 400 a 900 Kg., 90 franchi; da 900 a 1600 Kg., 70 franchi; 


— da 1600 a 2500 Kg., 60 franchi; da 2500 a 4000 Kg., 50 franchi; 


oltre 4000 Kg., 30 franchi; ex 407: accessori per automobili, 
40 franchi; ex 408: motociclette a due ruote, 40 franchi; a 3 ruote, 


_ 50 franchi; ex 408: accessori di motociclette in ferro, 50 franchi; 


in altri metalli, 100 franchi; biciclette e loro accessori, 50 franchi. 


Esecuzione dell'accordo commerciale provvi- 


sorio stipulato a Sofia fra l’Italia e la Bulgaria. 


(R. D. Legge 15 Novembre 1925, n. 2004 — Gazzetta Ufficiale 25 

novembre 1925, n. 274). 

Col detto decreto è data piena ed intera esecuzione all’ac- 
cordo commerciale provvisorio stipulato a Sofia il 27 ottobre 
1925 fra l’Italia e la Bulgaria mediante scambio di note. Questo 
Decreto che sarà presentato al Parlamento per la conversione 


in legge, entrerà in vigore il giorno 26 novembre 1925. In rela- 


zione all'accordo suddetto il R. incaricato di affari in Sofia, ha 
inviato al Ministero per gli Affari Esteri di Bulgaria, le seguenti 
lettere: 


Sofia, 27 ottobre 1925. 
Signor Ministro, 


«Allo scopo di favorite e di sviluppare le relazioni econo- 
miche fra i due paesi, ho l’onore, debitamente autorizzato a 
ciò dal mio Governo, di confermarLe che fino alla conclusione 


. di un trattato di commercio definitivo, il Governo di Sua Maestà 


il Re d’Italia, si trova d’accordo col Governo di S. M. il Re di 


| Bulgaria, per regolare provvisoriamente le relazioni commer- 


ciali fra i due paesi, sulla base dell’applicazione della clausola 
della Nazione più favorita. 
« Questo. accordo, che lascia tuttavia la facoltà ai due paesi 


di modificare le loro tariffe doganali attuali, entrerà in vigore 


in un termine di 80 giorni a partire dalla firma di questa nota 
e potrà essere denunciato da ciascuna delle parti contraenti 
con un preavviso di tre mesi. 
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TUTTE LE PIÙ 
BELLE DANZE 


sono incise sui dischi originali ‘‘ Grammofono ‘ 


“LA VOCE DEL PADRONE” 
LA MARCA DI ALTA CLASSE! 
MASSIMA SONORITÀ - TEMPO PERFETTO 


Dischi dei più famosi artisti del canto e della musica: Caruso, Tamagno, Titta 
Ruffo, A. Galli- Curci, Toscanini, Sbokowsky, Kreister, Paderewsky, ecc. 
Opere complete, Operette, Romanze, ecc. Dischi d'orchestra, di violino, pianoforte, ecc. 


«Voglia gradire, Signor Ministro, l'assicurazione della mia 
più alta considerazione ». 
firmato: WEILL SCHOT. 


Il Ministro per gli Affari Esteri di Bulgaria ha a sua volta 
risposto al R. incaricato di Affari in Sofia confermando l’accordo 
di cui a parola nella lettera riportata. 


Provvedimenti per la finanza locale. 


(R?. D. Legge 20 Ottobre 1925, n. 1944 — Gazzetta Ufficiale 18 No- 

vembre 1925). 

Del presente decreto che stabilisce nuovi provvedimenti per 
la finanza locale, riassumiamo qui di seguito le disposizioni che 
maggiormente interessano la nostra industria: 

1.0 — L'imposta sulle industrie può essere applicata in base 
all’autorizzazione dalla Giunta Provinciale Amministrativa, 
nella quota massima già accordata in via transitotia di L. 3 
per i comuni e di L. 1,50 per le provincie (art. 5 e 6). 

2.0 — I Comuni che non intendono procedere all’applicazione 
dell’imposta sulle industrie, hanno facoltà di continuare ad ap- 
plicare in via transitoria la tassa di esercizio e rivendita (art. 5). 


3.9 — I Comuni possono essere autorizzati a riscuotere il dazio 
sui materiali da costruzione e l'introduzione dei materiali stessi 
in cinta. (Art. 5). 


4.0 -— E’ ripristinata transitoriamente la-facoltà di appli- 
care il dazio a generi non compresi nella tariffa massima. (Ar- 
ticolo 17). 

Per quanto riguarda il terzo punto poichè gli importatori di 
materiali metallici da usarsi come materie prime per la propria 
industria entro la cinta del proprio Comune potrebbero venit 
gravati, data la difficoltà di distinzione, del dazio, l’Associa- 
zione ha avuto assicurazione che nel regolamento sarà tenuta 
distinta la destinazione dei materiali suddetti, e sarà evitata 
ogni confusione nei riguardi del pagamento del dazio. 

Per quanto riguarda l’ultimo dei punti accennati, la Confe- 
derazione Generale dell'Industria ci rende noto che la sua viva 
opposizione a tale norma, ha avuto per effetto che essa è stata 
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circondata da rigorose cautele, potendo i Comuni essere ecce- 
zionalmente autorizzati dal Ministero delle Finanze, a valersi 
della suddetta facoltà, qualora, nonostante l'applicazione di 
tutte le disposizioni contenute o richiamate nel Decreto, il bi- 
lancio presenti ancora un disavanzo e fino a copertura del disa- 
vanzo stesso. 


Energia Elettrica - Applicazione dell'art. 6 del 
R. D. L. 17 settembre 1925, n. 1852. 


(Circolare n. 159 del Ministero delle Finanze, 23 Novembre 1925, 

n. di prot. 6290; Div. III). 

Con l’art. 6 del R. D. L. 17 settembre 1925, n. 1852, pubbli- 
cato nella « Gazzetta Ufficiale » del 5 novembre n. 257, e in 
corso di inserzione nel Bollettino Ufficiale delle Dogane e In- 
poste Indirette, l'imposta sul consumo dell’energia elettrica, 
stabilita dall'art. 1 lett. c) del T. U. di legge approvato con 
decreto ministeriale 8 luglio 1924, è stata aumentata del 50 %, 
portandola da cent. 2 a cent. 3 per ettowattora, accordandosi 
tuttavia agevolazioni in determinati casi, alle forniture di energia 
a cottimo. 


RIDUZIONE DELL'AUMENTO PERCENTUALE. 


Per dette forniture l'aumento percentuale dei canoni fiscali 
stabiliti in base alle disposizioni del citato T. U. di legge, è in 
generale ridotto del 50 al 25 %, portando il massimo a L. 500 
per kilowatt-anno installato. 

In proposito dichiarasi che l’agevolezza in parola si applica 
ai canoni stabiliti ai sensi dell'art. 16 del T. U. di Legge e del 
precedente art. 13 per la parte che all’art. 16 fa richiamo ri- 
spetto alle forniture a cottimo convenute con gli utenti sia dai 
produttori diretti di energia, che dagli acquirenti a scopo, di 
vendita. 

E’ ovvio invece che, per i fabbricanti veri e propri, come 
del pari per gli utenti che, acquistando energia elettrica a cot- 
timo in quantità superiore a 20 Kilowatt, vengono, a tenore 
dell’art. 2, comma 2° del testo unico di Legge, considerati quali 
fabbricanti, qualora l'energia prodotta o acquistata serva pet 
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uso proprio esclusivo del produttore od acquirente, il canone, 
concordato con l’Ufficio tecnico di finanza in base al successivo 
art. 17, debba subire l'aumento normale nella misura del 50 %. 


AGEVOLEZZE PER LE CASE POPOLARI. 


Sono esenti poi da qualunque aumento i canoni fiscali sta- 
biliti per le forniture a cottimo di energia elettrica destinata a 
scopo di illuminazione domestica nelle case popolari ed operaie 
qualunque sia la potenza installata. 

Dopo essersi lungamente diffusa a 
debbono essere considerate operaie 
segue i 


spiegare quali abitazioni 
popolari, la circolave pro- 


FORNITURE A COTTIMO, 


Sono inoltre esenti del pari da ogni aumento i canoni stabiliti 
per le forniture a cottimo di energia elettrica destinata per illu- 
minazione domestica nelle case che non possono considerarsi 
nè: popolari nè completamente operaie quando però l’energia 
assorbita dalle lampade contemporaneamente funzionanti non 
superi i centowatt. Tale limite potrà essere graantito da spe- 
ciali dispositivi o limitatori di corrente. 

Gli uffici tecnici di Finanza potranno egualmente ove lo ri- 
tengano necessario, concordare con le ditte fornitrici l’equiva- 
lente dell’energia elettrica in candele, in maniera da ridurre il 
detto limite massimo di centowatt in candele normali. 


NORME PER LE DITTE ESERCENTI OFFICINE DI ENERGIA ELETTRICA. 


Alle ditte esercenti officine di energia elettrica a scopo di 
vendita, è fatto obbligo di distinguere nella dichiarazione men- 
sile da presentare all'Ufficio tecnico di finanza, ai sensi delli 
art. 12 e 13 del ricordato T. U. di legge, le forniture a cottimo per 
le quali rendesi applicabile l'aumento del 25 % da quelle .che in 
applicazione delle disposizioni precedenti ne vanno esenti. Tale 
distinzione deve inoltre risultare partitamente dai registri ge- 
nerali che le Ditte stesse hanno l’abbligo di tenere giusta l'art, 10 
del T, U, di legge, 
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ENTRATA IN VIGORR DELLE DISPOSIZIONI. 


In conformità infine di quanto fu già disposto in caso analogo 
con le circolari ministeriali 17 novembre 1921, n. 106 e 10 di- 
cembre 1921, n. 117 per facilitare l’opera degli Uffici tecnici 
di Finanza e delle ditte esercenti, si consente che l’attuazione 
delle nuove disposizioni avvenga sotto la data del 1° dicembre 
1925, osservate nel dippiù le istruzioni analoghe impartite con 
le medesime circolari. 


Esenzione della tassa di circolazione per veicoli 
ausiliari unitari. 


(R. Decreto 9 Novembre 1925, n. 20080 — Gazzetta Ufficiale 3 di- 

cembre 1925). 

Col suddetto decreto è concessa l'esenzione della tassa di cir- 
colazione interna agli autocarri e omnibus su telai da autocarri 
che siano dichiarati dalle competenti autorità, ausiliari militari 
e che siano costruiti dopo la entrata in vigore del presente de- 
creto. Con successivo articolo si precisa che sono consiflerati 
automezzi militari quelli che saranno progettati per servizio 
dell’esercito, della marina, della aeronautica e verranno co- 
struiti con le speciali caratteristiche che saranno indicate dalle 
Autorità militari. 


Esecuzione della convenzione provvisoria di 
commercio fra l’Italia e l'Ungheria e del re- 
lativo protocollo. 


(ft. D. Legge 15 Novembre 1925, n. 2003 — Gazzetta Ufficiale 25 No- 
vembre 1925, n. 274). 


Il presente Decreto che dà piena ed intera esecuzione alla con- 
venzione provvisoria di commercio fra l’Italia e l'Ungheria e al re- 
lativo protocollo finale firmato in Roma il 20 Luglio 1925, è entrato 
in vigore il 27 Dicembre 1925. Qui di seguito riportiamo gli ar- 
ticoli principali della convenzione provvisoria la quale dopo aver 
stabilito il trattamento della Nazione più favorita a tutti i sudditi 
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di uno Stato nel territorio dell'altro, precisa come segue tale trat- 
tamento neì rapporti commerciali: 

ART. 3. — I prodotti naturali o fabbricati originari e di pro- 
venienza dall'Ungheria enumerati nella tariffa, allegato A), 
unito alla presente convenzione, saranno ammessi nella loro 
importazione in Italia, pagando i diritti fissati dalla detta tariffa 
o i diritti più ridotti di questa, che l’Italia potrà concedere in 
avvenire agli stessi prodotti di ogni altra potenza straniera, sia 
per ciò che riguarda i diritti di tariffa propriamente detti come 
per ciò che riguarda i coefficienti di maggiorazione. 

I prodotti naturali o fabbricati originari e di provenienza 
dall'Ungheria, enumerati nella lista dell’allegato B), unita alla 
presente Convenzione, saranno trattati nella loro importazione 
in Italia secondo la clausola della Nazione più favorita. 

I prodotti naturali o fabbricati, originari e di provenienza 
dall’ Ungheria, che non sono enumerati agli elenchi A e B, paghe- 
ranno i dazi della tariffa generale italiana in vigore. 


ART. 4. — I prodotti naturali o fabbricati, originari e di pro- 
venienza dall’Italia enumerati dalla tariffa, allegato C, unita 
alla presente convenzione, saranno ammessi alla loro importa- 
zione in Ungheria pagando i diritti fissati dalla detta tariffa 
o i diritti minori che l'Ungheria potrà stabilire in avvenire per 
gli stessi prodotti di ogni altra potenza straniera, sia per quello 
che riguarda i dazi di tariffa propriamente detti, sia per ciò che 
riguarda i coefficienti eventuali di maggiorazione. 

I prodotti naturali o fabbricati, originari e di provenienza 
dall’Italia, enumerati nella lista allegato D, unita alla presente 
Convenzione, saranno trattati alla loro importazione in Ungheria 
sulla base della nazione più favorita. 

I prodotti naturali o fabbricati, originari e di provenienza 
dall’Italia, che non sono enumerati nelle liste C e D pagheranno 
i dazi della tariffa autonoma doganale ungherese che sarà in 
vigore nello stesso tempo. 


ART. 5, — All'esportazione verso l’Italia non saranno perce- 
piti in Ungheria e all'esportazione verso l'Ungheria non saranno 
percepiti in Italia, altri nè più alti dazi di uscita o tasse di altra 
natura rispetto all’esportazione degli stessi prodotti verso il 
paese più favorito a tale riguardo, 
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ART. 7. — Le Alte Parti contraenti si impegneranno a non in- ALLEGATO B. 


tralciare in alcuna maniera il commercio reciproco dei due paesi 
con proibizioni o restrizioni di importazione, di esportazione o 
di transito. Eccezioni a questa regola, in quanto esse siano ap- 
plicabili a tutti i paesi o ai paesi che si trovano in condizioni 
identiche, non potranno avere luogo che nei casi seguenti: 


1° in circostanze eccezionali relativamente all’approvvigio- 
namento di guerra; 


2° per ragioni di sicurezza pubblica; 

3° per i monopoli di Stato in vigore o che potranno essere 
stabiliti in avvenire; 

4° al fine di applicare a merci straniere proibizioni o re- 
strizioni che sono state o che potrebbero essere stabilite dalla 
legislazione interna per la produzione, la vendita, il trasporto 
o il consumo all’interno delle merci indigene similari; 


5° per ciò che riguarda la polizia sanitaria e la protezione 
degli animali e delle piante utili, contro le malattie, gli insetti 
e i parassiti nocivi e sopratutto nell’interesse della salute pub- 
blica e conformemente ai principi internazionali relativi. 


ART. 8. — Ciascuna delle Alte Parti contraenti potrà esigere 
per stabilire l’origine dei prodotti importati, la presentazione 
dei certificati constatanti che l’articolo importato è di produzione 
o ‘di fabbricazione nazionale, oppure che esso debba essere consi- 
derato come tale, data la trasformazione che ha subìto nel paese 
da cui proviene. I certificati di origine saranno rilasciati sia dalla 
Camera di Commercio e Industria della circoscrizione dello spe- 
ditore, sia da ogni altro organo o gruppo che il paese destinatario 
avrà autorizzato, sia dall'Ufficio doganale di spedizioni all’in- 
terno o alla frontiera. Le Alte Parti contraenti veglieranno a che 
il commercio non sia intralciato nè dalle alte tasse percepite 
per i certificati, nè da formalità inutili per la loro consegna. I 
pacchi postali saranno esonerati dal certificato di origine. 


I successivi. articoli completano la convenzione con le consuete 
formalità e ad essi seguono gli allegati dei quali riportiamo i più 
importanti per la nostra industria. 

L'allegato A, di cui è fatto cenno all'Art. 3, non 


contiene voci 
riguardanti l'industria meccanica. ? 


Elenco delle posizioni della tariffa italiana indicante i pro- 
dotti originari e di provenienza dall'Ungheria ammessi alla 
importazione in Italia con la clausola della Nazione più favorita. 

Della categoria XVIII: ghisa, ferro e acciaio greggio e leghe 
ferrometalliche, sono comprese le seguenti voci: 285: acciai co- 
muni in blooms, e in bidoni; 286: ferro e acciai comuni, laminati 
a caldo; 288: ferro e acciai in barre o verghe, trafilate e laminate 
a freddo; 291: nastri di ferro o di acciaio laminati a freddo; 292: 
filo di ferro o di acciaio, di sezione tonda o quadrata; 295: cavi 
e corde di filo di ferro o di acciaio; 297: ferri e acciai comuni 
laminati a caldo in lamiere piane; 300: lamiere di ferro o di ac- 
ciaio; 301: tubi di ferro o di acciaio di sezione circolare od ovale; 
305: rotaie per ferrovie e tramvie di ferro o di acciaio; 308: stec- 
che di ferro o di acciaio, per congiunzione delle rotaie; 308: ma- 
teriali fissi per ferrovie e tramvie non nominati; 311 a 317: ghisa 
non malleabile e malleabile in getti non’ nominati, acciai in 
getti non nominati, ferro e acciai in pezzi fucinati o stampati 
a caldo, bulloni di ferro o di acciaio con o senza dado e dadi 
per bulloneria, chiodi di ferro o di acciaio; 319 pernotti e riba- 
dini di ferro o di acciaio; 320: viti di ferro o di acciaio; 322 a 328: 
rubinetti, valvole, catene, catenelle e loro parti, di ferro o di 
acciaio, molle di acciaio, mobili di ferro o di acciaio, pezzi di la- 
miera di ferro o di acciaio e recipienti di ferro e di acciaio per 
gas; utensili e vasellame per uso domestico di lamiera di ferro 
o di acciaio; 330: serrature e loro parti di ferro o di acciaio o 
commiste con altri metalli; 331: guarniture di ghisa, di ferro e 
di acciaio per mobili, porte e finestre; 337: gambi di spilli; 344: 
lavori non nominati fatti prevalentemente con filo o con nastri 
laminati a freddo di ferro o di acciaio; 347: lavori non nominati 
fatti prevalentemente con lamiere di ferro o.di acciaio. 


Della categoria XIX: Rame e sue leghe, sono comprese le voci 
da 350 a 357 comprendenti verghe o spranghe di rame e sue 
leghe, fili o lamiere, lastre per focolari di caldaie, ecc. filo di 
rame e sue leghe, cavi e corde, tubi di rame e sue leghe; le voci 
da 364 a 367 comprendenti rubinetti, valvole, saracinesche, 
lampade, candelabri, reti e tele di filo di rame e sue leghe e lavori 
di reti e di tele; 369: lavori di rame e sue leghe non nominati, 
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Della categoria XX: Altri metalli comuni*e loro leghe, sono 
lori, profumerie, e simili di piombo e sue leghe, lavori di piombo 

e sue leghe non nominati e tubetti per colori, profumerie, ecc., 
_ di stagno e sue leghe. 


Della categoria XXI: Lavori diversi di metallo comune non 
compresi in altre categorie son comprese alle voci 390: chiavi 
per serrature; 391: spilli di qualsiasi specie; 395: penne da scri- 
vere di metallo comune. 


» 


ni 
ro 


Della categoria XXXII: Macchine e apparecchi, sono comprese 
le voci 396: macchine motrici; 397: locomobili; 403; macchine 
utensili; 405 a 408: comprendenti presse, torchi e strettoi idraulici, 

"macchine cernitrici, macchine agrarie e macchine non nomi- 
nate per mulini, pastifici, panifici e brillatoi; 418: macchine per 

_ la fabbricazione di materiale da costruzioni edilizie e stradali; 

419: macchine per l’estrazione e la lavorazione dei minerali; 423: 

macchine per la fabbricazione di acque gassose; 481: pompe 

mosse meccanicamente o a mano; 434: trasportatori e elevatori 
continui; 437: macchine ed apparecchi per riscaldare, raffred- 
dare, distillare, ecc.; 438: tubi a serpentino; 4483: stufe per riscal- 
dare ambienti; 445 a 451 torchi e frantoi, grue, cavalletti per 

. sollevamento di veicoli ed argani; tagli e paranchi; binde e mar- 

tinetti; stadere; bilancie; 453: generatori di elettricità e motori 

- elettrici; 454; trasformatori elettrici statici; 457: apparecchi non 

nominati per l’applicazione dell’elettricità; 458: trasmissioni di 
movimento compresi i ritvii; 459: innesti e giunti elastici; 460: 

i macchine non nominate; 466: parti di macchine non nominate. 


da 


« 


Della categoria XXIII: Utensili e strumenti per arti e mestieri 

e per l’agricoltura: sono comprese le voci: 467: incudini e morse 

- di ghisa, di ferro e di acciaio; 468: lime e raspe; 469: lame e seghe; 

__ 470: alesatori, frese, maschi, filiere, punte elicoidali; 471: falci, 

| = falciole, ecc.; 472: badili, vanghe, zappe, picconi, pali, sar- 

o @ chielli, ecc.; 476: utensili e strumenti per arti e mestieri e per 
si | ata non nominati e loro parti. 


i Delta Categoria XXIV: Strumenti scientifici e orologi, sono 
i comprese le voci: 481: strumenti per astronomia, geodesia, topo- 
grafia, fisica e chimica; 491: amperometri e altri strumenti di 
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misura elettrica esclusi i contatori di elettricità e i registratori 
grafici; 495: bilancie di precisione; 497: apparecchi telegrafici e 
telefonici. 

Della categoria XXV: Armi e munizioni, sono comprese le 
seguente voci: 505: fucili; 506: parti di fucili; 507: pistole e ri- 
voltelle; 508: parti di pistole e rivoltelle; 510: bossoli per car- 
tucce da fucili e rivoltelle; 514: cartucce cariche. 

Della categoria XXVI: Veicoli, sono comprese le voci 516- 
517: carri e vetture da strade comuni, escluse le automobili; 
519 5): carrozzelle per bambini; 520: automobili; 521: telai per 
automobili; 524: carrozzerie per automobili; 528: locomotive; 
529: tender; 530 veicoli per ferrovie; 531: vagoni per ferrovie; 
532: veicoli tramviari; 534: cerchioni di ruote per veicoli scor- 
renti su rotaie; 535: dischi per ruote di acciaio laminato. 

Della categoria XLVIII: Mercerie, balocchi e spazzole, è com- 
presa fra le altre la voce 911: mercerie di varie materie. 


Della categoria LI: Prodotti diversi, sono comprese le voci: 
942: reticelle per incandescenza a gas; 943 b): lampade elettriche, 
altre; 944: fili, cordoncino, e cordoni elettrici isolati; 245: cor- 
doni e cavi elettrici isolati, compresi i cavi sottomarini; 945 bis: 
tubi isolanti per condutture elettriche; 949: crivelli non mec- 
canici; 950: stacci. 


ALLEGATO C. 


Tariffa der dazi di entrata in Ungheria. 


Di questo allegato è da notare la seguente voce, che fissa il 
dazio sulle automobili: ex 876: chassis da automobili per passeg- 
geri e loro telai anche smontati con o senza motore; a) pesanti 
‘ciascuno 30 quintali o più; corone oro 65 per nale b) pesanti 
ciascuno meno di 30 fino a 20 quintali, corone 72 per quintale; 

c) pesanti ciascuno meno di 20 fino a 14 quintali, corone oro 80 
per quintale; d) pesanti ciascuno: 1° meno di 14 fino a 12 quintali, 
corone oro 100; 2° meno di 12 fino a 7 quintali, corone oro 108; 
d) pesanti ciascuno meno di 7 quintali, corone oro 144. 


Nota. — Le automobili per passeggeri con carrozzeria, nonchè 
le carrozze importate separatamente sono sottoposte secondo 
il loro peso totale, ai corrispondenti dazi degli chassis da auto- 
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mobili per passeggeri: essi sono cioè soggetti per ogni vettura 
o carrozzeria ai seguenti dazi: b) vetture automobili scoperte o 
loro carrozze: 1° con carrozzerie a due e a 4 posti, corone oro 500 
per ciascuna; 2° con carrozzeria a sei posti, corone oro 600 per 
ciascuna; c) vettura automobili chiuse o che possono chiudersi 
e loro carrozzeria: 1° con carrozzeria a due e quattro posti, co- 
rone oro 800 ciascuna; 2° con carrozzeria a sei posti, corone 900 
sciascuna. 


ALLEGATO D. 


Posizioni della tariffa ungherese indicanti i prodotti originari 
e di provenienza dall’Italia, ammessi all’importazione in Ungheria 
con la clausola della Nazione più favorita (categorie e numeri 
della tariffa ungherese). 
Notevoli in questo elenco le seguenti categorie: 


Categoria XVIII: Esplosivi: Noci 399: Cartucce; 404: Tubi 
di maglia per la produzione delle reticelle per incandescenza; 
anche tagliati in pezzi; 405: Reticelle per incandescenza. 


Categoria XXXI: Prodotti della siderurgia e metallurgia: Dal 
n, 726 al N. 801; fra essi oltre al ferro e acciaio, all’acciaie per 
utensili e acciaio speciale, ai fili e alle lamiere di ferro e di ac- 
ciaio, notiamo le voci 732: tubi di ferro e di acciaio fucinati, 
con parete dello spessore di 2 centim. e, più; 733: recipienti di 
acciaio (bombole); 734: tubi di acciaio senza saldatura; 735: 
giunti di tubi e flangie di ferro fucinato o di ghisa malleabile; 
736: tubi di lamiera di ferro; 737: molle per veicoli ferroviari e 
altri; 738: assi per veicoli stradali esclusi quelli a motore; 739: 
tubi di ghisa; 740: giunti di tubi e flangie di ghisa; 741: radiatori 
e tubi ad alette, formati di ghisa, nonchè caldaie a bassa pres- 
sione, e a vapore e per acqua calda con elementi di ghisa e ri- 
spettive parti; 742: stufe e cucine economiche e parti di ghisa; 
743: vasellame di ghisa; 744: getti artistici; 745: lavori di ghisa 
non nominati; 746 lavori non nominati di acciaio fuso; "747: 
traverse per rotaie e relativi cuscinetti, ecc.; 748: assi per veicoli 
ferroviari e per locomotive; 749: ruote da ferrovia, guarniture e 
parti; 750: scambi, parti di deviatori, ecc.; 751: apparati di 
sicurezza, ecc.; 752: costruzioni di ferro senza congegni mecca- 
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nici; 758: botti di lamiera di ferro; 754: vasellame domestico di 
lamiera di ferro; 755: lavori di lamiera di ferro non nominati; 
756: ferri da cavallo, e chiodi relativi; 757: coltelli di aratri e 
di erpici, orecchi d’aratro, vomeri, ecc.; 758: picconi, zappe, 
zapponi, pale, cazzuole e vanghe; 759: forconi e forche; 760: mar- 
telli, maglie, incudini, stampi per fucinazione, cacciaviti, te- 
naglie, ecc.; 761: asce, scuri, accette; 762: lime e raspe; 763: falci 
e falciole; 764: seghe, lame da seghe, e coltelli da macchina; 
765: frese, allargatoi, trapani, ecc.; 766: pialle, scalpellini, tra- 
pani, punzoni; 767: casseforti; 768: lavori artistici da fabbro; 
769: lavori di ferro e acciaio non nominati; 770: piombo e re- 
lativi prodotti semi lavorati e lavori non nominati; 771: stagno, 
prodotti semi lavorati e loro lavori non nominati; 772: zinco, 
prodotti semi-lavorati, ecc.; 773: rame, leghe, prodotti e lavori 
non nominati; "7774: nichelio; 775: alluminio; 776: metalli, non 
nominati e leghe relative nonchè loro prodotti semi-lavorati e 
avanzi; 777: oro e argento fuso in fogli; 778: chiodi di ferro; 779: 
rondelle di ferro; 780: ribadini e chiavarde; 781: viti e madreviti 
di ferro; 782: filo di ferro spinoso; 783: reti e tele di filo metal- 
lico; 784: corde e cinghie di filo metallico; 785: cavi e fili isolati 
per condutture elettriche; 786: lavori di filo metallico non nomi- 
nati altrove; 787: catene; 788: serrature di sicurezza e parti; 
789: serrature, altre, ecc.; 790: forniture di metallo per forni- 
menti di cavallo; 791: altre guarniture; 792: mobili e parti stac- 
cate; 793: tubi di metallo; 796: dispositivi di raffreddamento 
per motori e veicoli a motore; 795: apparecchi da illuminazione; 
796: armature per condutture a vapore, gas e acqua. 


Categoria XXII: Prodotti dell'industria delle macchine della 
elettricità: son comprese tutte le voci di detta categoria, esclusa 
l’ultima (865). 


Categoria XXXIII: ‘Veicoli, comprende le voci 870: rimorchi; 
874 e 892 e cioè tutte le voci della categoria escluse le seguenti: 
866 carrelli per carrozzette da bambini; 867: scocche e mantici 
per carrozzette da bambini; 868: carrozzette da bambini; 869; 
carri e slitte da carico; 871: carrelli girevoli per vetture con anima 
di legno o completamente di ferro; 872: vetture e slitte per viag- 
giatori; 873: veicoli a |trazione animale per la nettezza ur- 
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| Categoria XXXIV: Strumenti ed orologi, comprende le seguenti 
voci: 895 a 903: strumenti di ingegneria e geodesia; strumenti 
«di misura; contatori da gas, acqua e non nominati, strumenti 
di disegno e compassi, strumenti non nominati; 907: strumenti 
di ottica non nominate e relative armature; 910 a 922 compren- 
denti; pianoforti, organi, armoniche, strumenti ad arco e a corda, 
 fischietti, strumenti a fiato, grammofoni, suonerie e tamburi e 
strumenti musicali non nominati; 929: orologi da tavolo o da pa- 
rete; 930: orologi da torre, da stazione e simili. 


| VIOLAZIONE DEL SEGRETO ‘‘ELEFONICO — GIUSTA CAUSA DI RI- 
SOLUZIONE DEI, CONTRATTO, 


_ Costituisce giusta causa di risoluzione del contratto senza pre- 
avviso e senza indennità il fatto di un’'addetta ai telefoni che viola 
il segreto del servizio, mancando così ad un precipuo dovere pro- 
fessionale. (Massimario di Giurisprudenza, 15 novembre 1925). 


L'impiegata convenne la Società davanti alla Commissione 
provinciale, chiedendone la condanna al pagamento dello sti- 
pendio e della indennità di preavviso di licenziamento. La con- 
venuta oppose che il contratto era stato risoluto in tronco pet 
giusta causa perchè l’impiegata ascoltava i discorsi che si scam- 
biavano gli utenti del telefono e li riferiva a terzi, inserendo 
persino terze persone nelle comunicazioni telefoniche, in modo 
che potessero ascoltare. Dopo la prova testimoniale, la Com- 
‘missione condannò la società. Ma questa propose appello alla 
Commissione Centrale, persistendo nella sua affermazione della 
giusta causa di scioglimento del contratto. L'appello fu accolto 
| monostante le prove testimoniali addette dall’impiegata, dalle 
quali risultò essere stata essa sutorizzata da uno degli utenti 
a far ascoltare a terzi le proprie parole. 
Ma, se l'autorizzazione alla rivelazione della corrispondenza, 
esclude il reato di che all’art. 163 cod. pen. ciò non toglie che il 
fatto possa costituire grave infrazione disciplinare per l’addetto 
‘a pubblico servizio. Nè di ciò può dubitarsi, essendo cosa parti- 
.colarmente gelosa il segreto telefonico, al pari e forse più del 
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Nella lettera del Ministro degli Affari Esteri d’Italia al Mi- 
nistro di Ungheria a Roma e nella risposta del Ministro di Un- 
gheria è stabilito che il Governo italiano è pronto a concedere 
all’Ungheria i contingenti mensili per le seguenti merci la cui 


x 


importazione ed esportazione è ancora sottomessa a un regime 


, di restrizioni: 


voce ex 505: fucili Flaubert; 500 pezzi; voce 507: revolver, 
50 pezzi. 


2 Rassegna di Giurisprudenza 


segreto epistolare. Il/impiegato che lo viola manca ad ùn pre- 
cipuo dovere professionale e si rende meritevole, per così grave 
mancanza, del licenziamento in tronco, giusta l'art. 9 ultimo 
capoverso della legge per l’impiego privato, 


OBBLIGAZIONI E CONTRATTI — DELITTI FE QUASI DELITTI — 
RISARCIMENTO DEI DANNI — CONDANNA — ESTREMI — CON- 
CORRENZA SLEALE — PUBBLICAZIONE SUI GIORNALI DELIA 


SENTENZA DI CONDANNA, 


A chi propone domanda di risarcimento ha l’obbligo di dimo- 
strave l’esistenza del danno, a meno che il danno sia necessaria- 
mente connesso a un dato fatto doloso e colposo, nel qual caso la 
prova della sua esistenza sorge con l’accertamento del fatto stesso 


e il giudice non è tenuto a farne argomento di esplicita dimostra- 


zione, ma può senz’altro ammettere la prova della misura ed effet- 
tiva entità di esso. 


B). /l giudice civile può ordinare la pubblicazione della sen- 
tenza nei giornali a spese della parte condannata per concorrenza 
sleale, come complemento del risarcimento del danno. (La Corte 
di Cassazione, 20 novembre 1925). 


‘ A). Una società costruttrice di candele per automobili con- 
venne innanzi alla Corte di merito il F. per avere questi pub- 
blicato in un annuncio che delle automobili vincitrici in una corsa 
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avevano fatto uso di altre candele invece che di quelle costruite 
dalla ditta suddetta. La ditta adduceva che da tale pubblica- 
zione le era derivato un notevole danno, mentre il convenuto 
chiedeva la dimostrazione del danno. Ma la Corte di merito, 
con parere accettato dalla Corte di Cassazione, ritenendo superflua 
una dimostrazione completa, poichè la prova della esistenza 
del danno era implicita nel fatto di chi aveva riversato a proprio 
vantaggio l'accreditamento che proviene dalla pubblicità dei ri- 
sultati delle corse, condannò il convenuto. 
, 


B). Col secondo motivo si afferma il concetto che è coerente 
alla esigenza fondamentale dell’ordinamento giuridico, intesa 
a raggiungere la piena reintegrazione del diritto leso che, a 
complemento del risarcimento del danno, si contrapponga ad 
un fatto illecito, un fatto lecito di eguale efficacia, come appunto 
è la pubblicazione della sentenza di condanna che vale ad eli- 
minare nei limiti del possibile gli ulteriori effetti di una pub- 
blicazione dannosa. 

Questa norma, cui si ispira l’art. 49 dell’editto sulla stampa 
e che presiede all’art. 428 proc. pen. benchè in materia sia stata 
espressamente applicata ai soli casi più ovvii, come quelli degli 
articoli 296 e 399 cod. civ., ha carattere generale ed è in particolar 
modo applicabile alla concorrenza sleale che è fatto illecito naa- 
logo al delitto di contraffazione del marchio (articolo 296 
cod. pen). 


CAMRIALE —- AVALLO — SOTTOSCRIZIONE NON AUTOGRAFA — 
MANCANZA DI OBBLIGAZIONE CAMBIARIA — OBBLIGAZIONE IN 
BASE A MANDATO — PROVA. 


La dichiarazione con cui taluno affermi di aver autorizzato altri 
ad apporre la propria firma quale: avallante di una cambiale non 
obbliga cambiariamente, dato il difetto di sottoscrizione auvografa 
sull’effetto; ma può valere ad obbligare il dichiarante ove risulti 
la prova di un mandato conferito per apporre la firma o di una 
ratifica dell'operato del firmatario. (La Corte di Cassazione, 20 no- 
vembre 1925). 

La corte di merito decise che essendosi riconosciuta apocrifà 
la firma dell’avallante, esulasse l’obbligazione cambiaria di 
costui e che ad essa non poteva dar vita la separata dichiarazione 
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dell’avallante, con la quale consentiva al propriò figlio di aval- 
lare con la sua stessa firma le cambiali in questione. Tale -di- 
chiarazione, però, ha valore di mandato, e pertanto obbliga il 
mandatario nei precisi limiti delle facoltà che gli erano state con-. 
ferite. Inoltre il R., con l’ammettere di avere autorizzato il figlio 
ad apporre la sua firma di avallo sugli effetti cambiari, ammetteva 
pure di essersi obbligato a pagare in sostituzione dell’avallato. 
altrimenti non si spiegherebbe a quale altto scopo quel con- 
senso si fosse prestato e quell’autorizzazione si fosse conferita, 
Pertanto la Corte di Cassazione ha annullato la decisione della 
Corte di merito, È 


Pubblicazioni ricevute 


Annuaire 1925-1926 de l’Union des Industries Métallurgiques et 
Minières, de la Construction Mécanique, Electrique et Métal- 
lique et des Industries qui s’y vattachent. — Paris, Rue de Madrid, | 
7, pp. 999. 
Contiene dati sull’organizzazione dell’Unione e delle Camere 

sindacali aderenti, un elenco delle pubblicazioni dell’Unione; 

cenni sulle istituzioni padronali di previdenza; la legislazione so- 
ciale e quella fiscale e numerosi dati sui Ministeri e gli altri Enti 

pubblici. Numerose pagine di pubblicità, opportunamente di- 

sposte e corredate di un indice possono essere consultate util- 

mente. | 


ING. T. JERVIS. — Manuale pratico di elettrotecnica. — 52 edizione 
riveduta e corretta con 280 figure — Torino, Lattes, pp. 600; 
L. 38. 


In questa nuova edizione la prima parte dell’opera è stata in 
gran parte rifatta secondo un criterio suggerito dall’esperienza 
e dalla necessità di un trattato elementare che non si limitasse 
a descrivere ed a analizzare qualitativamente i fenomeni e le | 
leggi dell’elettrotecnica ma anche quantitativamente, senza ri- 
correre al calcolo superiore. E’ stato quindi riassunto in un ca- 
pitolo speciale tutto quanto giova conoscere delle unità di mi-. 
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sura, adottando però in tutti i calcoli sparsi nel testo il sistema mica dagli albori fino quasi ai nostri giorni. La seconda parte 
| pratico di misure elettriche e magnetiche. La seconda parte è contiene due studi di particolare interesse attuale: «Il ritorno 
stata arricchita di un capitolo sui nuovi trasformatoci statici a all’oro » del Prof. Cabiati e un saggio sulla « Relazione fra costo 
vapore di mercurio ormai largamente diffusi: alla parte che tratta e quantità prodotta » di Pietro Sraffa. Nel primo il Cabiati dopo 
| dei motori elettrici si è dato più ampio sviluppo introduttivo, aver determinata la funzione e il valore della moneta indaga 
pet metterla in armonia con la parte teorica. Nel complesso il gli effetti che il ritorno alla valuta aurea determinerebbe. Nel 
muale conserva quel carattere di esposizione elementare che gli secondo lo Sraffa studia uno dei problemi che maggiormente 
| ha conquistato favore. Riportiamo qui di seguito l’indice dell’utile interessano l’organizzazione delle imprese di produzione. 


| volume: Parte 12; Elettrologia (condotte fondamentali e principi ; COR 
| teorici, più importanti serventi di base all’elettrotecnica) — Ca- RT O Ed se SR nasa Ce 04 
I pitolo 1° Nozioni di elettrostatica — Cap. 2° Le correnti elettriche a "3 Do RORtoso . Lapascu. Boulevar aria 67-A, 
È I ; $ 
iC#P. 3° Magnetismo' ed fietroniani Spano Cape castano Studio diffuso e particolareggiato della ricchezza imineraria 


ta — Ca o Mi ità di n) tico di ; x : s ; 
IS alterna to “ SLI ALO rl ario romena. Il volumetto è corredato di dati e di numerose cartine 
Co ce Ai È : È fiche 
tori elettrici primari) — Cap. 1° Pile — Cap. 2° Dinamo — Cap.30 8°0ST® ; s oe È È , 
Alternatori ces. di Moss elettrici — E 5° Pile RI RS Denmark, 1925. — Edito dal Ministero degli Affari Esteri e dal 
trasformatori e convertitori — Cap. 6° Trasporti di energia a di- IRSA eO Statistico di a pas. 297. 
stanza — Cap. 7° Illuminazione elettrica — Cap. 8° Trazione elet- i gn LE Co lion Raliuca È PIL SE 
trica — Cap. 9° Norme speciali per i meccanici e montatori elettri- Ea tan SEL se can dee Meade 
7 erno 
se pprendies. Calcoli: der-condiuttori. Tabelle: utili. danese. Un lungo capitolo è dedicato alla situazione industriale 
Trattato di commercio italo-germanico, tabelle dei dazi conven- del paese ed al suo commercio di esportazione e di importazione. 
zionali. Trovansi inoltre cenni sulle Banche, sulle Compagnie di Assicu- 
& Moto È sai dita dall razione, sulle comunicazioni marittime, ferroviarie e automo- 
3 SA TOS e EL e ea dr bilistiche. Chiude il volume un elenco delle Società esportatrici 
e ciale dell'radustciatituliania’ contenente oltie della Danimarca. Il volume contiene caratteristiche illustrazioni 
alle notizie più importanti del trattato stesso e le tabelle dei dazi fine rografita. 


| convenzionali fissate con l’Italia, anche un’appendice contenente A. MENOTTI CORVI. — La Polonia Economica. — Studio edito 
il prospetto dei dazi convenzionali concordati dalla Germania a cura del Ministero per l’industria e il commercio, Roma 1925, 
con altri Paesi, dazi i quali si applicano anche alle merci italiane pag. 306, prezzo L. 10. 


per effetto della clausola della nazione più favorita. L’opuscolo Diffusa monografia del R. Addetto Commerciale in Varsavia. 
di 70 pagine è posto in vendita al prezzo di L. 6. In una prima parte sono contenute le notizie geografiche, una 


ir i : S de . seconda parte è dedicata all’agricoltura, silvicoltura e all’alle- 
Annali di Economia 1925. — Milano, Università Bocconi 1925, vamento del bestiame; la terza parte è dedicata alle varie indu- 
pag. 328 LXIII. strie della Polonia e nelle parti seguenti sono riportate le più 


È La prima parte di questo fascicolo degli Annali di Economia, importanti notizie relative al commercio e alla politica com- 
l'importante pubblicazione semestrale edita a cura dell'’Uni- merciale, alle vie di comunicazione, alle Banche pubbliche e al 
Versità Bocconi, contiene 7 conferenze dei più illustri economisti lavoro. In appendice sono riportati i trattati di commercio fre 
dedicate allo sviluppo storico dei principi della scienza econo- l’Italia e la Polonia e fra quest’ultima e la Francia. 
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Annuario de Industrias Metalurgicas 1925 pubblicato dall’Uniòn 
Industrial Metalurgica, Plaza Palacio, 16, Barcelona (Spagna), 
pag. 720. 


Contiene utili statistiche sulla produzione ed il commercio 
dei. prodotti metallurgici; la tariffa doganale spagnola per gli 
stessi prodotti; i prezzi dei metalli sulla piazza di Londra dal 
gennaio 1924 al giugno 1925 e le disposizioni legislative riguar- 
danti il regime di protezione delle industrie. La parte fonda- 
mentale dell’Annuario è costituita da un elenco per prodotti 
delle case metallurgiche e da un altro elenco disposto per pro- 
vincie. Numerose pagine di pubblicità intercalate nel testo ac- 
crescono l’utilità di questo Annuario di per sè stesso già molto 
utile. 


Numero indice del valore della ghisa. 


I numeri indici del valore della ghisa: 


Dicembre: 1® quindicina 538,10— 2 quindicina 540,25 

Questi numeri vennero calcolati secondo la media dei prezzi 
della Ematite Inglese E. C. N. 1, 2, 3, riportati dal’ « Iron and 
Coal Trades Review ». 

A dette medie. venne aggiunto il nolo Middlesbrough-Ge- 
nova fissato dal Mediterranean Commitee (Liner Company) 
per gli stessi periodi secondo le comunicazioni ricevute dalla 
«Consumatori Combustibili e Ghisa - già C. A. M.», e tale 
somma venne moltiplicata per la media dei cambi del rispettivo 
periodo. (I prezzi si riferiscono alla tonn. Inglese). 

Per avere il prezzo su vagone a Genova occorre inoltre com- 
putare: L. 2.— per diritti di porto e tasse di assicurazione, 
L. 123,50 per dogana in media nella 18 quindicina; L. 125,10 
per dogana in media nella 2® quindicina; L. 2,— extra spese 
doganali; L. 10 per rischi ammanco nel peso; L. 15, per sbarco 
e carico su vagone; L. 10 per interessi. 
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Valori dei cambi per il pagamento in lire cart 
dei dazi doganali in Italia nel 1924. 
(Sono fissati dal Ministero del Tesoro sulla media dei cambi su New-York). 


Nell'anno 1922 si hanno avute le seguenti medie quindicinali; 
Media A unuati Me i tte cn 413 

» minima dal 16-31 Maggio » 364 

» massima » 1-15 Novembre , 471 


Nell'anno 1923 si hanno avute le seguenti medie qstazicia 


Media zafntia:fas one RASO 412 
» minima dal 1-15 Gennaio... 379 
» massima » 15-28 Luglio ... 453 


Nell'anno 1924 si hanno avute le seguenti medie quindicinali: 
Media annua, fi iran ee 436 3 


» minima dal 5-18 maggio ... 431,5 
» massima » 17-30 marzo ... 457 È 
Nell'anno 1925 si hanno avute le seguenti medie quindicinali; | 
Media annata iui la e 483,4 3 
» minima dal 1-11 Gennaio..... 452,5 Ca 
» massima dal 29 Giugno 12 Luglio 537 I 
Anno 1926 E6 
3 Gennaio 79011765 479 $ 
4-10» 479 18-24 » 479 


Per le disposizioni che regolano il pagamento in carta dei 
dazi doganali e per i valori praticati negli anni 1921 e 19221. 
vedere il numero di Marzo 1923 de «L’Industria Meccanica », 
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a occasione di mie recenti visite ad alcuni dei 
più importanti stabilimenti meccanici italiani, con 
‘vero rincrescimento ho visto confermata la mia 
‘idea, creatasi seguendo la letteratura tecnica del 
‘nostro paese ed in precedenti visite, che ancora 
urtroppo non si è capita l'enorme importanza del 
azionale sfruttamento dei capitali. impiegati nelle 
«macchine utensili che lavorano di taglio, capitali 
che rappresentano certamente la maggior parte del 
capitale investito in macchinario negli stabilimenti 
‘| delle industrie meccaniche italiane. 
L'applicazione nelle officine meccaniche delle ve- 
locità di taglio più convenienti, permette appunto il 
«razionale sfruttamento » di cui ho scritto, che è 
il maggiore dei numerosi vantaggi che l’applicazione 
stessa permette di conseguire e che da solo dovrebbe 
bastare per spingere i dirigenti a studiare l’applica- 
« zione di questa scienza. Invece pochissimi sono co- 
\ loro che si occupano della complessa materia rac- 
 chiudente in sé la chiave di un rapido progresso e 
uei pochissimi, in generale, tolgono gran parte 
ell’utilità ai loro studi non pubblicandone i risul- 
ati e non facendo quella propaganda che come ita- 
lani dovrebbe” sentire il dovere di fare. 
E stato in seguito a queste considerazioni che mi 
sono accinto a scrivere qualche cosa sugli studi ese- 
guiti fino ad'oggi in Italia e all’estero sulle velocità 
di taglio, non colla pretesa di dare tutte le norme 
er il calcolo, ma nella speranza che l’esempio mo- 
desto sia seguito da chi, più competente di me, 


| potrà con la pubblicazione dei suoi scritti dare un . 


«vero ausilio allo studio del problema. 


s II, METODO TAYLOR. 


Fredrich Winslow ‘Taylor merita veramente il 
| primo posto fra coloro che si dedicarono allo studio 
del problema delle velocità di taglio. I suoi mera- 
Vigliosi ed imponenti lavori che durarono 26 anni, 
durante i quali egli ebbe a compiere più di 50.000 
| esperimenti, furono ridotte in trucioli circa 800.000 
libbre fra ferro e acciaio e spesi da 150.000 a 200.000 
dollari, come egli stesso scrive nelle sue opere, fu- 
ono i primi pubblicati e non sono stati, non dico 
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sorpassati, ma neanche avvicinati dalle opere degli 
studiosi sperimentatori che dopo di lui si occupa- 
rono del problema; nonostante ciò egli stesso rico- 
nosce nei suoi scritti la necessità che i suoi lavori 
siano continuati e perfezionati. 

Gli argomenti che riguardano il presente scritto, 
non sono che una minima parte di quelli che il'Taylor 
ha trattato nella sua opera veramente colossale sulla 
organizzazione scientifica del lavoro, opera che egli 
intraprese per spirito di patriottismo, quando, negli 
ultimi anni del secolo scorso, la crisi industriale pa- 
reva dovesse far soccombere sotto l’offensiva della 
concorrenza inglese e tedesca l’intera industria mec- 
canica americana. 

Questi argomenti sono raccolti nell'opera « On the 
art of Cutting Metals» (by mr. F. W. Taylor: pu- 
blished by the American Society of Mechanical En- 
gineers, New Vork). Io cercherò solo di condensare 
in poco spazio i principalissimi argomenti esposti dal 
grande autore nell’opera citata, ed in altre sue. 

Quando il Taylor iniziò i suoi lavori, nel campo 
siderurgico si stava già da tempo studiando il modo 
di produrre acciai speciali da utensili, che permettes- 
sero una migliore conservazione del tagliente du- 
rante la lavorazione dei metalli duri, ed il Mushet era 
arrivato ad ottenere dopo lunghe esperienze i suoi 
famosi acciai autotempranti. Il Taylor sfruttando in 
parte i risultati degli studi del Mushet stesso, si 
mise a lavorare per la creazione di quel meraviglioso 
acciaio che risultò della COTUPORIZIoNE seguente: 
Vi a10;319 MAY CHE ,6%7 C 0,68% x Mn.0,1.%; 
Si 0,046 %, e che egli chiamò «rapido » perchè de- 
stinato alla lavorazione rapida dei metalli. I lavori 
che lo scienziato americano fece in seguito nel campo 
delle velocità di taglio, si può dire furono esclusiva- 
mente diretti alla ricerca dello sfruttamento razio- 
nale di questo acciaio ad alto tenore di tungsteno. 
Attraverso i suoi studi la prima fondamentale con- 
clusione alla quale egli arrivò fu quella di fissare 
nelle dodici seguenti voci le variabili influenzanti le 
velocità di taglio. _ 

A) qualità del metallo da lavorare; 
B) composizione chimica e trattamento termico 
dell’utensile; 
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) larghezza del truciolo; 

) forma dell’utensile; 

) raffreddamento dell’utensile; 

) profondità di taglio; 

) durata del tagliente; 

) angoli del tagliente dell’utensile; 

) grado di rigidità col quale il pezzo e l’uten- 
sile sono assicurati alla macchina; 

K) diametro del pezzo in lavorazione; 

I,) pressione del truciolo sull’utensile; 

M) velocità, forza di trazione, e avanzamento 
possibili colla macchina sulla quale si deve compiere 
la lavorazione. 

Queste variabili non sono ordinate secondo la loro 
importanza, ma sono state lasciate nella disposizione 
in cui il Taylor stesso le ha poste; parlando in seguito 
di ciascuna in modo particolareggiato si vedrà come 
alcuneabbiano una così piccola influenza sulle velocità 
di taglio da potersi trascurare; è per tale motivo che 
diversi autori, i quali nelle loro opere hanno trattato 
con maggiore o minore ampiezza e valentia l’impor- 
tante problema, hanno trascurato le variabili meno 
importanti per esaminarneotto, od anche solamentesei. 

Da quanto ho sopra esposto appare chiaramente 
la complessità grandissima del problema e la difti- 
coltà che lo sperimentatore ha incontrato nei suoi 
lavori per studiare ogni singola variabile, dovendo 
ogni volta, lasciare perfettamente immutate le altre 
undici. Compiute migliaia di prove, il collaboratore 
matematico del Taylor, il Gant, riuscì dopo molte 
difficoltà a trovare l’equazione che stabilisce la legge 
di variazione delle velocità di taglio in rapporto a 
4 delle principali variabili. 

Tale formula, malgrado l’esiguità del numero delle 
variabili, non è entrata, per il suo lungo e difficile 
impiego, nella pratica calcolazione (il Taylor riferisce 
che le prime applicazioni numeriche di essa richiesero 
quattro ore di lavoro ognuna), nemmeno dopo l’in- 
venzione di regoli speciali a cinque corsoi che ne 
rendevano più rapido l’uso (*). 


IL METODO CORRETTIVO. 


Abbandonato l’uso dell’equazione generale e dei 
regoli calcolatori per le ragioni summenzionate, la 


(*) Riporto quì a titolo di curiosità la citata formula del Taylor. 
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Tale formula espressa dal Taylor in unità di misura inglesi 
è qui riportata con opportune trasformazioni che permettono 
di esprimere i valori nelle unità del sistema c. g. s. In essa F è 
l'avanzamento espresso in mm. per giro, D la profondità di 
taglio in mm., y il raggio di curvatura del tagliente sulla punta, 
(il suo valore in linea approssimativa può essere dato dalla 
seguente formula; 


r 


0,13 + 0,0675 Vi RITI Tpi88D 


r=%41— 3,97 mm. 

dove / è la larghezza del gambo dell’utensile espressa in mm.) 
ed infine c è una costante dipendente dalla durezza del metallo 
da lavorare e dalla qualità dell’utensile e che diventa tanto 
più piccola quanto più duro è il metallo da lavorare e meno 
buono è l’utensile. 
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applicazione odierna delle teorie di ‘Taylor è fatta. 
col metodo « correttivo ». Per stabilire una base di. 
appoggio allo studio di questo nuovo metodo, il. 
Taylor riportò tutti i resultati delle sue esperienze 
alle « velocità tipo », «standard speeds », come l’au- 
tore le chiamò, lavorando in ogni sua prova un. 
acciaio dolce avente un carico di rottura alla trazione. 
di 35 Kg/mmq. ed un allungamento del 20 %. 

Il tagliente doveva lasciare su questo materiale. 
quella caratteristica linea lucente che segna il cat- 
tivo lavoro dell’utensile in acciaio rapido, dopo 20 
minuti primi, compiendo il taglio a secco. Il Taylor 
stabilì così un certo numero di «regimi » in cui ad 
ogni coppia di valori di f (profondità di taglio ino 
mm.) e di 4 (avanzamento in mm. per giro) corri- | 
spondeva un valore di v (velocità di taglio in metri. 
al minuto primo). 

In seguito però il Taylor si accorse come econo- 
micamente non convenisse ripetere la molatura degli 
utensili ogni 20’ e ridusse la velocità in maniera 
che il filo del tagliente si conservasse per 90°, poichè 4 
egli riscontrò essere 9’ il tempo medio (#) necessario. 
alla molatura, e ritenne conveniente adottare ve- | 
locità tali da prolungare la durata del tagliente (G) 
in modo d’avere G= 104. 

Con questi dati rifece le ste prove. 

I nuovi regimi risultati furono raccolti in tabelle i 
ampliate poi dal Massot, e pubblicate da questi nella 
sua opera «La coupe économique des metaux» (Paris, 
Dunod et Pinat, ed.), ma non credo opportuno | 
pubblicarle per la loro lunghezza, essendo del resto 
riportate anche in opere italiane (come quella del 
Morucci: « Macchine utensili »; Hoepli, ed., 1921) e 
di esse avrò occasione di scrivere ancora. 

Il Taylor in base ai risultati di queste esperienze | 
potè stabilire che il prodotto «pa» non è preci- 
samente inversamente proporzionale alla velocità, | 
ma che ciò si verifica allorchè si danno a «d». 
e ad «a» due esponenti che egli chiamò a e B (*). 

L'equazione fondamentale pel calcolo delle ve- 
locità di taglio col sistema correttivo risultò dunque: 


Vv. X pR X ax= cost. 


Dei valori degli esponenti a e } si vedrà per di- | 
steso più avanti quando scriverò dell’influenza di 
«a» e «Pd», sulle velocità di taglio. 

Con questa formula è facile trovare, partendo dai } 
tagli base di cui adesso vedremo, la velocità compe- 
tente ad una profondità prefissata dal sopra metallo | 
o da esigenze particolari di lavorazione, ad un avan- 
zamento, stabilito in base a quelli possibili sulla | 
macchina sulla quale si compirà il taglio, ed alle | 
rimanenti condizioni di durata, di qualità del metallo, | 
di piazzamento, ecc., uguali a quelle del taglio base 
di cui sotto. | 

Il Taylor ha stabilito due fondamentali tagli base; 
uno per l’acciaio, l’altro per la ghisa. 


‘ (*) I risultati di queste esperienze che il Taylor fece in col- . 
laborazione col Withe, col Gilbreth, col Barth, e con altri mi- 
nori, non si trovano nell'opera « On the art of cutting metals » | 
ma sono stati pubblicati sugli « Atti » della « American Society | 
of Mechanical Engineers, New York» a varie riprese nei vo-li 
lumi 27, e seguenti. i 
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E° 
| Quello per l'acciaio ha i seguenti valori: 


.v = 100 ml/m;$ = 4 mm.;; a = 0,4 mm. (per 
Migiro), a =:0,6. B.= 0,4. 
e quello per la ghisa i seguenti: 


v = 50 mi/m'$ fp = 5 mm. a = 0,4 mm, (per 
giro) a = 0,45; B = 0,25; ambedue vengono rea- 
izzati quando si usi un utensile che abbia sul gambo 
. le seguenti dimensioni: % (altezza) = 30 mm, / (lar- 
ghezza della faccia a contatto col porta-utensile) 
= 20. mm. (*). 

Se ora con v° chiamiamo la velocità incognita cor- 
rispondente ad un avanzamento a’ e ad una profon- 
| dità )’ cognite, per un taglio ad es. sull’acciaio, 
avente le altre caratteristiche invariate ed eguali 
a quelle tenute nei tagli base, l'equazione per la ri- 
erca di v' può essere così stabilita: 


100 x 4% x 0,496 = w' x p'B x ala 


«da cui 


100 X 494 Xx 0,496 


(1) Un 


I | | DBXK a'e 


Il valore di v' così ottenuto, come facilmente si 
può rilevare, tiene conto di solo due delle variabili 
e precisamente della profondità di taglio « $» e del- 
l'avanzamento «a». 

I valori di « e B da porre nella formula precedente 


più avanti in occasione della ‘variabile F. 
| Per tagli sulla ghisa, con procedimento analogo 
Si perviene alla formula 


50 X 5925 x 0,4945 


o) 
Per ricercare poi la velocità di taglio da adottarsi 
nelle condizioni speciali in cui avverrà la lavorazione, 
si dovrà fare uso di coefficienti di correzione (preci- 
‘samente uno per ognuna delle 12 variabili) i valori 
dei quali verranno indicati in seguito. 
Non volendo ricorrere alle equazioni precedenti, 
si può servirsi delle tabelle delle velocità di cui già 
ho scritto; esse danno direttamente la v corrispon- 


0°) Come si può rilevare, per i tagli base i valori di «p» ed 
«a» vennero scelti in modo da soddisfare la seguente equazione: 
È pB a%=1. 


possono rilevarsi dalla tabellina apposita riferita 
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dente ad una 4 e un $ stabiliti per un taglio della du- 
rata di 90’, su materiali tipo, senza raffreddamento, 
per utensili di acciaio extra rapido, senza vibrazione, 
ecc. per ciascuno degli utensili tipo. Per ben com- 
prenderle è necessario sapere che gli utensili usati dal 
Taylor e dai suoi collaboratori nei loro esperimenti 
oltre all’avere il ben conosciuto becco ad unghia 
hanno il gambo a sezione rettangolare con: 4 = 1,5 l. 
ed 4% = 2 I dove %' è l’altezza della base dalla 
punta dell’utensile tipo, e sono sulle tabelle classi- 
ficati a seconda del valore della larghezza del loro 
gambo, valore per lo più espresso in pollici. 
Veniamo ora a trattare delle singole variabili. 


dd 


La variabile A) qualità del metallo da lavorare 
ha grande importanza, per la sua fortissima in- 
fluenza sulla velocità di taglio. Basti accennare che 
secondo il. Taylor la velocità di taglio nel caso di 
un acciaio dolcissimo a bassissimo tenore di car- 
bonio può essere 100 volte maggiore che nel caso di 
taglio su acciaio semitemperato o ghisa dura. 


$« Spessore del frucio lo 
l:larghezza ” 
d:Avanzamenlo 

p= Irofonditi del lago 


Le caratteristiche del metallo che influiscono sul 
coefficiente di correzione sono la resistenza ‘alla ten- 
sione, l'allungamento percentuale e le altre proprietà 
che sono colle due prime collegate. 

Riporto più sotto la tabella che dà i valori del 
coefficiente correttivo y, per alcuni metalli. Essa può 
essere in pratica adoperata con buona approssima- 
zione attenendosi allo stretto valore degli oggettivi 
in essa usati per la classificazione dei materiali. I 
valori di y non sono stati trovati sperimentalmente, 
ma sono stati calcolati a mezzo di apposita formula 
data dal Taylor (*). 


(*) Riferisco la formula avvertendo che non è da confon- 
dersi con quella simile posta dal ‘Taylor nell’opera già citata; 
questa ultima dà la velocità corretta in base alla variabile « qua- 
lità del metallo da lavorare » l’altra, il solo coefficiente corret- 
tivo. Le due formule inoltre sono espresse in unità di misura 


diversa. 
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0,635 (1 si mai) 
(15 + A) 
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dove: 


A è allungamento percentuale, ed X la resistenza alla tra- 
zione in Kg./mmq. 
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MATERIALE MATERIALE MATERIALE 
} Crosta di ghi- 
Acciaio dolce) 1 Ghisa dolce . 1 sa dolce ..| 0.5 
Acciaio semi- Crosta di ghi- 
duro ....| 0.5 |Ghisa semid.| 0.5 sa semid., .| 0.37 
Crosta di ghi- 
Acciaio duro.| 0.23 |Ghisa dura ..| 0.29 sa dura ..| 0.26 


Quando si dovesse lavorare una grande quantità 
di un medesimo materiale, conviene procedere alla 
determinazione sperimentale del valore del coeffi- 
ciente correttivo, ottenendo così resultati più sicuri 
che col metodo analitico o con l’uso della tabella. 

‘Tengo a far rilevare come, specialmente da quanto 
sopra ho scritto sulla variabile A, risulti chiaro l’er- 
rore grande che si commette quando si affida alla 
non sempre chiaroveggente pratica dell’operaio la 
scelta della velocità di taglio più conveniente. 


I,a variabile B) «composizione chimica e tratta- 
mento termico dell’utensile » è una delle fondamen- 
tali, ed è stato si può dire per aver trovato i valori 
del coefficiente di correzione di essa, che il Taylor 
si decise ad intraprendere i suoi studi. Sperimental- 
mente egli potè determinare che se si indica con 1/6 
il valore della velocità di taglio con un utensile di 
buon acciaio inglese al carbonio, la velocità con l’uten- 
sile di acciaio extra rapido, naturalmente nelle me- 
desime ‘condizioni di taglio, assume perfino un va- 
lore 1 mentre se l’utensile è costituito da acciaio 
autotemprante Mushet, il suo valore è solo 1/4 + 
1/3 «e. Intorno alle ragioni di questi così diversi va- 
lori ed agli studi fatti sul comportamento al taglio 
degli acciai speciali molto ci sarebbe da scrivere, 
ma la ristrettezza del compito che mi sono prefisso 
mi fa limitare a quanto sopra. L'argomento è stato 
d’altra parte già trattato anche in riviste ita- 
liane. 


IJ,a variabile C) «larghezza del truciolo » ha un 
coefficiente di valore 1, quando la larghezza è di 
3/16” (4,75 mm.) e che sale fino a 3,5 quando la 
larghezza viene ridotta a 0,4 mm. Con una larghezza 
di truciolo quindi circa 12 volte minore non si ar- 
riva ad aumentare la velocità di taglio che di 3,5 
volte. Si vede quindi la convenienza di attenersi 
al truciolo, ossia al tagliente, di larga dimensione, 
quantunque altre considerazioni tendono a diminuire 
la convenienza stessa. 


La variabile D) «forma dell’utensile », è stata og- 
getto di lungo studio da parte del Taylor, del Ni- 
colson, del Ripper e di alcuni altri, e molto è stato 
scritto sull'argomento. Sempre sperimentalmente è 
stato stabilito che indicando con 1 la velocità di 
taglio con un utensile a becco rotondo normale come 
quello adoperato dal Taylor per le sue esperienze 
sui tagli base, la v con altre forme di utensili assume 
i seguenti valori: 


per utensili tettilinei i... V= 4,4 
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per utensili a tagliente curvo 


per ingranaggi ............. v= 130 
per utensili per tagliare ...... v="G378 
» » »filettàre. it 0 


Nella sua opera « L'organizzazione scientifica del 
lavoro » (trad. italiana Giannini e Masino; ed. Athe- 
neum, Roma 1920), il Taylor scrive infatti sempli- 
cemente che la velocità con un utensile a largo taglio 
può essere 6 volte maggiore che con utensili per fi- 
lettare. 

I,a questione della forma del tagliente non può 
essere abbordata che per trattenervisi a lungo senza. 
d'altronde poter dire molto di matematicamente 
sicuro in proposito. Mi limiterò quindi a quanto 
ho scritto, rimandando gli interessati alle vaste 
opere degli Autori precedentemente citati ed a quelle 
del Codron e del Fischer che si sono a lungo occu- 
pati dell'argomento. 


La variabile E) «raffreddamento  dell’utensile ». 
non ha grande influenza sulla velocità di taglio, al- 
meno in confronto delle precedenti variabili. Se si 
chiama1la velocità di un taglio senza raffreddamento, 
il medesimo convenientemente raffreddato può avere 
una velocità 1,321,4 volte la precedente. Alcuni 
autori danno come valore del coefficiente in que- 
stione 1,45, altri 1,41, ma il valore che prudenzial- | 
mente terrei è 1,3 per le ragioni che seguono. Un 
raffreddamento «razionale » non è quasi mai prati- 
cato. Nelle officine italiane che ho visitato, rarissi-. 
mamente mi è capitato di vedere che su macchine 
non automatiche l’utensile venisse raffreddato con. 
un getto di miscela di giusta portata ed a pressione 
adatta. In molti opifici meccanici si pratica ancora il 
raffreddamento con uno stillicidio fatto, con olia- 
tori a mano e con direzione variabile e sbagliata, di 
poche gocce di olio male emulsionato con acqua in 
proporzioni per lo più errate perchè la miscela viene 
preparata da persone incompetenti e senza alcuna 
direttiva. Questo sistema , oltre che insufficiente è 
inutile, e va abolito. Ho parlato di raffreddamento 
anzichè di lubrificazione perchè sono convinto che 
questo è il solo risultato che si possa sperare di rag- 
giungere; la pressione tra truciolo e utensile raggiunge 
per lo più valori tali che la miscela, quand’anche 
con un getto sotto pressione potesse essere introdotta 
fra i due elementi, verrebbe senz’altro scacciata. 
Non escludo però che possano avere ragione colora 
che, come l'Ing. Signori che pubblicò su queste ca 
lonne nei due primi numeri del 1923 un interessante 
studio sulla lubrificazione, sostengono che si possa 
parlare anche di lubrificazione in questo caso. 


La variabile F) « profondità di taglio » ha grandis- 
sima importanza nel calcolo che ci interessa. 
Come già si è visto più sopra, l'equazione, che 
lega questa quantità con la velocità e con l’avanza 
mento è la seguente: 


dB Xax xv= cost. 


. . DO DI . f 
I valori di « e di 8 non sono costanti ma variano 
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entro ristretti limiti, secondo la condizione di lavoro; 
sono riportati nella seguente tabella: 


Largh. ut. tipo | Tagli i | na DICLIA DELLA GHISA 
4 B | d B 

12.7 (!/»?) |0.66/0.33] 0.50| Per a< |0.63/ Per a > |0.21 
15.9 (58/7) |0.61|0.36] 0.44 di 0.58 di |0.25 
19.05 (8/47) |[0.58/0.40| 0.41\ 1.2 mm. | 0.52\1.2 mm. [0.28 
22.2 (14/16) |0.55/0.42| 0.39( Pera < | 0.51( Per a > [0.30 
25.4 (1) |0.54/0.44| 0.870 di |0.460 di |0.33 
31.7 (‘/3") |0.50/0.47| 0.38\ 0.8 mm.| 0.4 \ 0.8 mm. {0.36 


Come valori medi per un calcolo approssimativo 
si suggerisce di tenere x = 0,5 e B = 0,33; essi sono 


or12z0//3/e 


Fig. 2, 


stati scelti col solo scopo di rendere il calcolo più 
spedito, poichè quando siano assunti, la equazione 
fondamentale si presenta come segue. 


v. VArE Va= cost. 


Dall'esame dei valori degli esponenti { e «, ap- 
pare chiaro come sia più conveniente aumentare la 
profondità anzichè l’avanzamento, in dipendenza 
della velocità da assumersi. Il Taylor scrive nelle sue 
opere che se 1'é il valore della velocità corrispondente 
ad una passata di '/»” (mm. 12,7) con una passata 
di 1/8” (mm. 3,17) il suo valore sale ad 1,36; con 
una passata dunque 4 volte minore non si arriva 
ad aumentare la velocità che di 1,36 volte, ciò che 
conferma la convenienza delle forti profondità. 


T,a variabile G) «durata del tagliente » non ha 
grande influsso sulle velocità di taglio per la quan- 
tità che rappresenta. Il Taylor infatti afferma che 
il coefficiente correttivo per un taglio con una durata 
del tagliente di 90 minuti primi, ha un valore 1, ed 
esso sale solamente a quello di 1,20 quando la durata 
sia ridotta a 20’, poiché le velocità di taglio sono 
inversamente proporzionali alle radici ottave dei 
tempi secondo l’equazione: 


v' . v'' se si 1/8 vali 1/s 


Fig. 3. 


Appare chiaro quindi come non convenga aumen- 
tare la velocità se l'aumento deve essere a scapito 
della durata del tagliente. In casi speciali, del resto 
si può prolungare senza eccessivo danno la durata 
a 120 ed anche a 150 minuti primi. 


La variabile H) «angoli del tagliente », se non 
ha grande influenza sulle velocità lo ha però assai 
grande sulla potenza assorbita da uno stesso taglio 
per utensili con angoli diversiesulla durata degli uten- 
sili stessi. Il Taylor ha scritto che se si chiama 1 la 
velocità di taglio con un utensile avente un angolo 
del tagliente di 68° essa velocità ascende solamente 
ad 1,023 se l’angolo è ridotto a 619, ma il becco viene 
troppo rapidamente consumato e manca così ogni 
convenienza. 

I tre schizzi qui sotto mostrano gli angoli che 
occorre prendere in considerazione, ogni qualvolta 
si fucina e si mola un utensile che deve servire per 
il taglio di una determinata categoria di materiali, 


Sezione AB 


or:zz0n/9/e 


Fig. do 


e soltanto di quella. Accurati e ben riusciti studi, 
hanno portato alla conoscenza degli angoli più ap- 
propriati per il taglio di ciascun materiale a seconda 
delle sue caratteristiche, ed oggi tutti i trattati di 
tecnologia meccanica danno in tabelle i valori degli 
angoli suddetti, fissati sperimentalmente dal Taylor 
dal Nicolson, dal Withe, e da altri minori. Devo anche 
qui con rincrescimento constatare che nella mag- 
giore parte dei nostri opifici meccanici, questi in- 
segnamenti non hanno trovato eco e la molatura e 
qualche volta fino la fucinatura e la tempra degli 
utensili, è affidata agli operai che li devono usare e 
che senza alcuna direttiva danno gli angoli «ad 
occhio » quasi sempre sbagliati, creando una delle 
diverse ed importanti ragioni della pessima utilizza- 
zione sia delle macchine utensili lavoranti di taglio 
che degli acciai rapidi (*). 

Negli utensili a becco rettilineo vengono anche 
considerati i due angoli e e d (fig. 5), che i tratti 
rettilinei del becco fanno con la generatrice del 
pezzo in lavorazione. i r 


(*) Diverse sono le formule empiriche che stabiliscono le re- 
lazioni che passano tra gli angoli degli utensili per tagliare. 
Riporto qui le due più importanti: 

x+T+y = 900 
tig®T = 16° + te2a 


e e e 
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Riporto qui sotto la tabella dei valori degli angoli 
degli utensili Taylor per la lavorazione dei vari ma- 
teriali, nella sgrossatura e nella finitura. 


Per la tornitura x T tHt+ta y 
di Sgross. fin. | sgross. fin. | (Lavoro) 
Ghisa dura ....|3°16° 0.3/54°+68° 70° 90 — | 


Ghisa semidura o 


acciaio duro ..|510 5 |662=75 90) 100 SAOI4 


Acciaio dolce ...|6-- 12 0.6/8 90 100/90-+110| 8 | 22 


Ottone o bronzo | 10 ca 60 — 70 10 | 14 


La variabile I) « Grado di rigidità col quale il pezzo 
e l’utensile sono assicurati alla macchina » è in 
istretta relazione con la L, di cui si vedrà a suo tempo. 
I,a insufficiente stabilità di uno o dell’altro degli 
elementi summenzionati può dare origine al cosi- 


Fig. 5. 


detto «bruttage », vibrazioni determinate dalla va- 
riazione periodica delle pressioni sul becco dell’uten- 
sile, variazione che così sapientemente fu studiata 
dal Nicolson ed è estesamente trattata nelle sue 
opere. Mi limiterò a scrivere qui come la teoria del 
valoroso scienziato, dimostrò fra l’altro la convenienza 
dell'adozione di utensili a profilo curvilineo che ta- 
gliando un truciolo di spessore variabile, come si 
vede dalla fig. 6, producono contemporaneamente 
più vibrazioni a frequenza diversa e la cui somma, 
per così dire algebrica, risulta nulla. 

Il coefficiente di correzione è 1 quando il taglio 
procede regolarmente e scende a 0,87 quando si 
abbiano vibrazioni. 

Sul complesso fenomeno della vibrazione nel taglio 
dei metalli influiscono svariati fattori; oltrechè la 
stabilità di piazzamento che è il principale, influi- 
scono la lunghezza del pezzo rispetto al suo dia- 
metro, la distanza fra la punta dell’utensile ed il porta- 
utensile della macchina, la altezza della punta stessa 
rispetto alla mezzaria del pezzo in lavorazione, la 
costruzione della macchina ecc. 


Della variabile K) «diametro del pezzo in lavo- 
razione » scriverò insieme a quelle di cui alla let- 
tera M), con una delle quali (velocità possibili sulla 
macchina) essa è intimamente collegata. 


La variabile IL) « pressione del truciolo sull’uten- 
sile » è stato oggetto di uno studio assai profondo, 
da parte di molti sperimentatori, alcuni dei quali, 
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come il Nicolson, come gli sperimentatori della | 
Scuola Tecnica Superiore di Berlino, primo fra i 
quali lo Schlesinger, come il Ripper, non studia- 
vano direttamente il problema che ci interessa, | 
bensì la genesi del truciolo e conseguentemente le | 
leggi di variazione delle pressioni sul becco dell’uten- 
sile, o i valori economici dei varii acciai speciali da 
utensili o la convenienza dell’adozione delle grandi | 
velocità e piccole sezioni di truciolo, rispetto alle 
piccole velocità e grandi sezioni che risultarono più 
convenienti. 

I,a pressione dipende direttamente dal lavoro ne- 
cessario per tagliare un truciolo di profondità «$ » 
e di larghezza «a». Se il taglio avviene sull’acciaio 
l'equazione che dà il lavoro per minuto primo ne- 
cessario al taglio, è secondo i più autorevoli pareri 
la ‘seguente: 


L(Kg.mm.) =v(mm.) x K(Kg./mmq.) x a !*/,5(mm.) X p(mm.). 
Se invece avviene sulla ghisa l'equazione diventa: 
II RE I SONO Rd ra 


K è il coefficiente relativo alla resistenza al taglio 
del metallo in lavorazione. Assume i seguenti valori 
che si possono tenere per buoni in via approssima- 
tiva: 

per la ghisa K = 70-120 Kg./mmq.; 
per il ferro K = 140-170 Kg./mmq.; 
per l'acciaio K = 160-240 Kg./mmq. 


Questi valori variano a seconda delle condizioni 
in cui si trova l’utensile, e della durezza del metallo 
da lavorare. 

La formula usuale da adottarsi per la ricerca del 
lavoro di taglio sull’acciaio si ha abolendo l’espo- 
nente 14/15, essendo questo molto prossimo all’unità 
e tenendo quindi: 


IR RR 
Da quanto sopra ho scritto si rileva facilmente 
come il valore della pressione sul becco dell’utensile 


nel taglio di un acciaio, sia dato approssimativa- 
mente nella seguente equazione. 


P (pressione) = K. a. 
e nel taglio della ghisa dalla seguente: 


P=Ka*kp 


Le variabili di cui alla lettera M) « velocità, forza 
di trazione e avanzamenti possibili sulla macchina » 
hanno un'influenza così chiara sui possibili regimi 
di taglio, e quindi, per via indiretta, sulle velocità, 
che mi pare inutile fermarmi a lungo sull’argomento. 
E’ evidente che se la macchina sulla quale si deve 
procedere al taglio non. può assorbire la potenza 
per questo necessaria o i sistemi di variazione, ad 
ingranaggi od a pulegge, non pemettono di dare 
all’utensile od al pezzo in lavoro una velocità od 
un avanzamento corrispondenti a quelli assegnati 
nel regime di taglio prefissato, esso regime non è 
realizzabile, ed occorre cambiarlo. 4 

Troppo spesso in Italia, anche la debole costru- 
zione delle macchine e la potenza mal somministrata — 
non permettono lo sfruttamento razionale dell’ac- | 


— ‘ciaio rapido, e nei nostri opifici è rarissimo il vedere 
«una macchina che impegni completamente l’uten- 
sile di quell’acciaio che ormai, sebbene assai male, 

| viene anche da noi usato su larga scala. 

Più indietro ho scritto che avrei qui trattato della 
grvarabile K) poichè è strettamente legata con le ve- 
 locità possibili sulla macchina, di cui alla lettera 
È M). Questa variabile ha un significato solo per i 

tagli fatti su macchine aventi utensili o pezzo in 

3 lavorazione ruotanti; tenendo presente infatti la 
ben nota formula elem entare delle velocità perife- 


* 


« riche, (che sono quelle da considerare per le mac- 


chine di cui sopra), 


+. 


_TDn 
ARM) 


si vede come, a parità del numero dei giri, sola quan- 
tità regolabile su quelle macchine, le velocità peri- 
feriche assunte dal pezzo nei torni o dall’utensile, 
| nelle frese, trapani, alesatrici, ecc. possano essere 
. infinite, e variano col variare di D; anche il diametro 
| quindi viene ad avere il suo effetto sulla possibilità 

di una razionale realizzazione di un certo regime di 
| taglio merita il suo posto fra le altre variabili. 


Horo 


Esaminati così superficialmente, i concetti infor- 
mativi del sistema di calcolazione del Taylor, e le 
12 variabili che influenzano le determinazioni. delle 
. velocità di taglio, riesce facile capire come si pro- 
.ceda per il calcolo di una velocità, avendone gli 
elementi necessari. 
Fissata in base al soprametallo od altre esigenze 
di lavorazione la profondità di taglio « », scelto 
fra gli avanzamenti possibili sulla macchina, l’avan- 
«zamento «a» e ricavati dalla tabellina apposita i 
| valori degli esponenti a e £, mediante le formule 
(1) o (2), o anche a mezzo di tabelle, si ricava la velo- 
cità v’. Fissati inoltre y,, il coefficiente che tiene conto 


SP 


fone, telefono ecc.) trasformabili in abitazioni. 


bisti e calderai. 
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Reparto A, macchine per la lavorazione tubi è rame, capaci di alimentare circa 150 operai tu- 


Reparto B, con macchine produzione scatolame; capace occupazione 70 operai. 
Magazzini, forza motrice, acqua potabile ecc. 
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della variabile A) « qualità del metallo da lavorare », î 
il coefficiente che tien conto della variabile I) « grado 
di rigidità col quale il pezzo e l’utensile sono assi- 
curati alla macchina », f il coefficiente che tiene 
conto della variabile D) «forma dell’utensile », w il 
coefficiente che tiene conto della variabile B) « com- 
posizione chimica e trattamento termico dell’uten- 
sile », 4 il coefficiente che tiene conto della varia- 
bile G) «durata del tagliente », 7 il coefficiente che 
tiene conto della variabile E) «raffreddamento del- 
l’utensile », /% il coefficiente che tiene conto della 


variabile H) «angoli del tagliente dell’utensile », si 
potrà scrivere: 


Dpr ud 1. hi. 


velocità che andrà eventualmente corretta ancora a 
seconda delle variabili K, L, M. 


RR 


Come si può facilmente vedere anche da queste 
modeste note, il calcolo delle velocità di taglio col 
metodo correttivo del Taylor, si presenta molto com- 
plesso, e richiede come necessario complemento per 
il calcolatore, una applicazione piena di esperienza 
e di raziocinio, poichè senza di questa l’uso delle 
formule e dei dati risulta di gran lunga più che 
negli altri calcoli incerta e direi quasi inutile. 


(Continua). 


STABILIMENTO MECCANICO 


in Cornigliano Ligure, a pochi chilometri da Genova in vicinanza di linea tramviaria e a raccordo 
ferroviario. Occupa 4000 mq. dei quali 2000 mq. coperti. Uffici completamente arredati (termosi- 
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L'organizzazione dell'Ufficio Unificazione presso una azienda 


L'articolo che segue è stato desunto da un articolo apparso sulla rivista « Maschinenbau» (26 marzo 
1925, autore Hans Kummer) ove si descrive l’organizzazione il funzionamento e i compiti di un ufficio 
di unificazione presso una officina tedesca. Si tratta di una officina con circa cinquemila operai, che pro- 
duce oggetti metallici svariati e in parte fondamentalmente diversi: piccole macchine specialmente per uf- 
fici, apparecchi ottici, stufe per bagni, articoli casalinghi, giocattoli meccanici. Ogni reparto in cui la | 
azienda è suddivisa a seconda della speciale produzione a cui attende, è direttamente dipendente sia. 
tecnicamente che commercialmente dalla direzione: un ufficio centrale unico tratta gli affari generali, tecnici 
e di organizzazione, cosicchè per esempio per tutti i reparti esiste un unico ufficio ordinazioni, un umico 
ufficio tecnico, un unico ufficio paga. Così pure l’ufficio unificazione. 


Lo sviluppo sempre maggiore della standardizza- 
zione e la sua lenta ma sicura penetrazione nelle 
officine, ha ormai fatto sentire il bisogno di creare 
negli stabilimenti, accanto ad un Ufficio Tecnico 
propriamente detto, un ufficio esclusivamente adi- 
bito a controllare, ordinare e far entrare nell’ordi- 
nario movimento dell’azienda tutto ciò che riguarda 
la unificazione. ‘Tale compito viene assolto dall’ Ufficio 


Ente ha elaborato o sta preparando. Possiamo dire 
che è un argomento riguardante sopratutto questioni 
costruttive; ma non bisogna dimenticare come non 
vi siano nette delimitazioni, per il che anche lo 
studio dei materiali e la preparazione delle norme. 
relative, verrà ad essere oggetto delle massime cure 
dell'Ufficio suddetto. La creazione delle unificazioni 
in generale avviene normalmente nel senso che una 


x 


Numero Data Foglio 
INDICAZIONE DELLA VARIAZIONE 
pro- e norma i 
x O DELL’ AGGIUNTA 
gressivo Nome Nr; 


(Le cartelle che sono interessate alla variante, 


RE CAI E, E N I O ORE 


devono essere contrassegnate di rosso ; 


le altre di bleu) 


| 
1|2|]3|4|5|6|7]|8|9]|10|11|12|13]14]| 3g 


1|2]3|4]|5]|-6|.7.18| 9 |[10/11]12|13(14 


1|2/3|4/|/5]|6]|7]|8|9]|10|11]|12]|13|14 


Fig. 1 - LIBRO DELLE MODIFICHE 
Formato DIN A 4 (210 x 297) 


Unificazione quale organismo dipendente diretta- 


mente dalla Direzione; tale ufficio assume una natura * 


tale che i suoi lavori, benchè contenuti entro certi 
limiti dalle sue stesse attribuzioni non hanno vi- 
ceversa un limite nelle successive applicazioni, le 
quali, con lo svilupparsi della normalizzazione ven- 
gono ad avere campi di lavoro che ora solo si intrav- 
vedono, data la complessa organizzazione di una 
officina meccanica. 

Possiamo intanto definire alcuni dei compiti che 
il nostro Ufficio Unificazione deve assolvere; primo 
fra essi quello della creazione di norme. 

Questo lavoro procederà sulla falsariga dei lavori 
fatti dal Comitato Nazionale di Unificazione, sempre 
tenendo nella massima considerazione quanto tale 


volta raccolto e coordinato debitamente tutto il 
materiale riguardante la unificazione di un oggetto, 
si procede ad opportune discussioni, studi, rettifiche, 
revisioni; quando si giudichi di essere a buon punto, 
se ne mette insieme un progetto, ed in seguito, ove 
gli eventuali dubbi o divergenze siano stati elimi- | 
nati, si prepara il foglio definitivo. 
Oltre a ciò, quando ne sia il caso, si deve curare 
la collaborazione col Comitato Nazionale di Unifi- 
cazione, per quegli argomenti che rientrano nella 
specifica competenza della propria industria. 
Altro compito dell’Ufficio Norme sarà poi quello 
di far pervenire nella opportuna forma le unifica-. 
zioni in tutti i reparti dell’azienda. ì 
A tale scopo non basterà l'emissione delle norme 


. fatta una volta tanto; bisognerà ancora curarne un 
| continuo aggiornamento, tenerne ben ordinato uno 


 stribuzione dei fogli si fa in cartelle numerate che 
vengono date in dotazione permanente a tutti gli 
uffici e reparti che ne fanno uso frequente; all’oc- 
| correnza poi si distribuiranno anche fogli norma 
«staccati. Col procedere della normalizzazione av- 
| viene che alcuni pezzi vengano soppressi, altri mo- 
dificati di struttura o di funzione, per cui anche i 
loro primitivi nomi vengono ad essere mutati; ecco 
che allora viene ad imporsi un sistema di segnala- 
i zione e di guida, che venga a formare come un ponte 
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Per poter ora avere un prospetto dei fogli di uni- 
ficazione distribuiti sia in cartelle che staccati e per 
poterne poi seguire con sicurezza il movimento nella 
officina dall'atto dell'emissione in poi, sarà neces- 
sario tenere uno schedario dei fogli norma (fig. 2). 
Schede simili serviranno anche alla registrazione dei 
disegni d’officina e delle liste di confronto distribuite 
dall Ufficio Norme. Lo schedario dei fogli norma 
permette di constatare facilmente e con sicurezza: 

1) in quali cartelle sia contenuto il foglio in 
questione; 

2) quando fu emesso il foglio e quali variazioni 
e aggiunte furono ad esso apportate da allora; 


Foglio di unificazione 
e disegno 


i | Numero progressivo nel | | | | | | | 


libro delle varianti | | | | | | 


| Ricevuto Data della Numeto | Rj. 
 Numeto 
messa 
della È 

dello DA 
CONSCzai Muteste varia- | circo- 
Rep. | Nome 3 lazio- 

gna tuzione | zione 1) ne?) 


COPIE CONSEGNATE FUORI DELLE CARTELLE 


| | 
| 
| Ricevuto Data della Numero | Ri. 
Numero 
messa | 
della i 
in 
dello ti > 4 
resti- varia- | Ccirco- 
1 Rep. | Nome | consegna ; \ lazio - 
esemplare tuzione | zione!) | ne?) 


1) Il numero riguardante l’ ultima variante va segnato di rosso. 
2) All’atto della riemissione della copia, si mette il segno: + 


Fig. 2 
Formato DIN 


Tutte le modifiche, le successive aggiunte o nuove 

edizioni, vengono fatte esclusivamente dall’Ufficio 
 Unificazione, vengono accuratamente studiate e ri- 
‘portate esattamente e tempestivamente nel « Libro 
elle modifiche » (fig. 1), segnando le cartelle inte- 
ressate da tali modifiche. Dalle indicazioni fatte, si 
eva subito in quali e quante cartelle si sia già 
fatta o sia ancora da fare una modifica. Le modifiche 
le aggiunte vengono poi esplicitamente segnalate 
ai reparti all'atto della riconsegna delle cartelle. 


- SCHEDA PER I FOGLI DI UNIFICAZIONE 


A 4 (210 x 297) 


3) in quale cartella è disposto l’originale del 
foglio norma. A ciò serve l’indicazione: « originale 
in cartella... »; . 

4) le schede permettono ancora di seguire ogni 
foglio emesso isolatamente e cioè non in cartella, 
di sapere quando fu emesso, se fuori cartella, se fu 
restituito o rimesso in circolazione o esistente an- 
cora presso l'Ufficio Norme; e infine se un foglio 
corrisponde alle ultime varianti o se viceversa ci sia 
da apportarvi delle modificazioni e precisamente quali. 

Per poter effettuare questi accertamenti, dimo- 
stratisi quanto mai necessari, ogni esemplare di 
tabella viene munito, all’atto dell'emissione, di un 
numero progressivo che viene riportato anche nella 
scheda (finca 1). 
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I, Ufficio Norme dovrà poi curare che l'Ufficio Co- 
struzioni si attenga effettivamente ed integralmente 
alle norme emesse. Si tratta di un compito di con- 
trollo anch'esso necessario, dato che i vantaggi della 
normalizzazione andrebbero completamente perduti 
se non esistesse presso l'Ufficio Unificazione un 
centro di verifica istituito nell’intento di escludere 
un eventuale travisamento o addirittura una man- 
cata osservanza delle norme, sia per ignoranza che 
per avversione verso il nuovo sistema. Ciò si ottiene 
controllando tutti i disegni e le distinte dei pezzi 
nell'Ufficio Unificazione, prima di farne le ciano- 
grafie; dopo di che sulle bollette di ordinazione delle 
riproduzioni degli originali trovati in ordine, si segna 
un « verificato », dando in tal modo libero corso alle 
ordinazioni. Con tale misura precauzionale, oltre ad 
ottenere il controllo voluto, si viene a ricavarne un 
valido impulso per la creazione di nuove norme sus- 
sidiarie. 

Altro compito dell'Ufficio Unificazione è quello 
di tenersi al corrente delle norme emanate dal Co- 
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prima della loro unificazione, e nel prendere nota 
delle eventuali modifiche, rinnovamenti o completa. 
menti che vi si possono apportare; ed una seconda 
fase consistente in una preparazione della succes- 
siva lavorazione che se ne intraprenderà, prepa 
rando per ogni unificazione un « prospetto utensili » 
contemplante utensili di carattere speciale, sotto 
forma di foglio allegato. In tale foglio si segna, pe 
ogni pezzo normale necessitante uno o più utensili 
speciali, il loro genere, il numero ed il luogo di de- 
posito. Questi «fogli utensili» non vengono solita- 
mente distribuiti; vengono adoperati soltanto nel- 
l'Ufficio Norme o nei magazzini di utensili interes- 
sati. Si dovrà pensare inoltre a mantenere effi- 
cienti tali utensili; quelli poi che, come le punte 
elicoidali e le filiere, vengono tenuti in dotazione. 
permanente, non vengono a far parte di questo 
prospetto. 

Continuando nel suo compito, l'Ufficio Unifica-. 
zione deve ancora provvedere a che in qualunque 
momento e subito si possa far fronte alle richieste 


Peso in kg. RA 
PESCA Magaz! RL CONSUMO Sco Quantitativo]. 
Materiale | da 
unificato zino 5 i minima PRE TAI 
greggio | lavorato | 1923 | 1924 | 1925 | 1926 | 1927 
| | 
{ 
| 
Formato DIN A4 (210 X 297 mm.) 
Fig. 13. 


mitato Nazionale di Unificazione adottandole in- 
tegralmente; a tale scopo si tiene nota in una car- 
tella, e separatamente per ogni foglio norma, di 
tutte le comunicazioni del Comitato, riguardanti mo- 
difiche, nuove edizioni o relazioni di sedute. 

Naturalmente si acquisteranno tutti i fogli norma 
pubblicati dal Comitato Nazionale, tralasciando di 
acquistare eventualmente solo i fogli che, per l’ar- 
gomento troppo speciale che contemplano, non hanno 
alcun punto di contatto col campo di lavoro dello 
stabilimento in questione. 

Sembrerebbe che con tale lavoro l'Ufficio Unifi- 
cazione avesse esaurito il suo compito. Ma, come 
in principio abbiamo accennato, non possiamo a 
priori fissare un limite all’influenza e conseguente 
ingerenza dell'Ufficio Norme nelle varie branche della 
azienda in questione. 

Ed ecco che altri orizzonti si aprono all’ sttività 
dell'Ufficio Unificazione; esso si dovrà occupare an- 
cora della organizzazione dell’attrezzatura per la 
lavorazione dei pezzi unificati. E qui dovremo di- 
stinguere due fasi: una prima fase, all’atto della 
creazione delle norme, consistente in un completo 
accertamento degli utensili, dei calibri e dei modelli 
esistenti per la lavorazione di pezzi in questione 


di pezzi normali. Con ciò l’azione del nostro ufficio! 
viene a farsi sentire anche presso l'Ufficio Ordina- 
zioni e, più in là, sul magazzinaggio dei pezzi nor-. 
mali. L'Ufficio Unificazione, in base alla statistica 
dei pezzi normali (vedi fig. 3), potrà prescrivere 
all'Ufficio Ordinazioni la dotazione minima ed il. 
numero di pezzi d’ordinazione per ogni pezzo not- | 
male. L'ordinazione dei pezzi normali parte dal- 
l'Ufficio Ordinazioni, nel senso che non appena si. 
sia passati al disotto del « minimo » (che col sistema 
dell’inventario giornaliero si può subito determinare) 
si passa in commissione il numero di pezzi di ordina-. 
zione prescritti. Il «numero pezzi ordinati» ed il 


«numero di pezzi minimo » non sono affatto delle. 


grandezze invariabili; 
alle esigenze correnti. 
D'altronde i lavori dell'Ufficio Unificazione nei. 
riguardi del magazzinaggio servono, nell’officina. 
che prendemmo come esempio, come misure prepa- 
ratorie per la successiva creazione di un Magasa 
dei pezzi normali. 
Provvisoriamente l'Ufficio Norme si. limiterà ad 
impedire che un pezzo normale, perchè magari ado- 
perato in diversi reparti, venga a trovarsi in magaze 
zini diversi, e terrà una registrazione da cui risulti 


sono viceversa da adattarsi 


eee, 


d Nodo ci deposito di ogni pezzo normale; in tal 
i vs esso Ufficio potrà avere un controllo continua- 
vo dell’esistenza e sarà in grado di dare subito ed 
| on momento le indicazioni necessarie per 
tracciare un dato pezzo normale. Come si vede 
n fig. 3, questa tegistrazione fu annessa alla sta- 
istica dei pezzi normali. 


n 


Un ultimo compito dell’Ufficio Unificazione, è 
cora quello di impedire un travisamento delle 
rme durante la lavorazione, cosa che capita non 
i rado. A tale scopo si è creato il centro di controllo 
lei pezzi normali. Esso fa parte dell'Ufficio Gene- 
‘ale di Controllo per i calibri e gli apparecchi di mi- 
sura. A questo controllo dunque si mandano i cam- 
nel proprio stabilimento che introdotti da fuori. 
Data la produzione in grandi serie che abbiamo sup- 
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posto non si potrà naturalmente 
controllo fatto pezzo per pezzo. 
Questi campioni dunque verranno sottoposti alle 
opportune verifiche, e se trovati in ordine, sullo 
scontrino di entrata o di fornitura si segna « adope- 
rabile », e la relativa partita può entrare nell’officina 
o esser messa sul mercato. Tutti i dati rilevati da 
questo centro di controllo sui pezzi normali, vanno 
direttamente all Ufficio Unificazione che li passa 
avanti per la spedizione, regola esso stesso le diver- 
genze eventualmente insorte o passa al Reparto 
Compere gli elementi di giudizio necessari. 


pensare ad un 


Naturalmente il prevedibile sviluppo della not- 
malizzazione verrà a far sì che il campo di lavoro 


‘ dell'Ufficio Unificazione dovrà estendersi ancor più; 


e in primo luogo esso avrà a influire sulla questione 
del calcolo e dell'assegnamento delle lavorazioni. 


CESSIONE BREVETTI E LICENZE 


Ta SOCIETÉ DES -AUTOMOBILES ET CYCLES PEUGEOT, a Parigi, 
rietaria delle privative industriali italiane seguenti: 

| Vol. 506 n. 87-175991, del 3 novembre 1920, per: 

** Attache-fil perfectionnée ”’, 

vo Vol. 508 n. 75-175990, del 22 gennaio 41921, per: 

DOS ‘* Nouvelle disposition de marche arrièére pour boite de changemment 
S$ de vitesse ”’, 


I, SPA entrare in Umttsvà con industriali italiani per la cessione o la con- 
sessione di licenze di esercizio. 

Re Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
li fabbrica, via XX Setebre; 28 bis, Torino (1). 


3 Ta Soc. HYDRAULIC BRAKE COMPANY, a Los ‘Angeles, proprietaria 
a privativa industriale italiana, Vol. 577 n. 20-22693 5, del 20 febbraio 1924, per: 
‘* Raccordo per tubi flessibili indilatabili e suo sistema di montaggio 
sui tubi stessi ’’, 


desidera entrare in Gale con industriali italiani per la cessione o la con- 
sessione di licenze di esercizio. 

tal Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
i fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


‘La NATIONAL MALLEABLE AND STEEL CASTINGS COMPANY, a 
eveland, proprietaria delle privative industriali italiane seguenti: 


Vol. 580 n. 89-228159, del 5 matzo 1924, per: © 
“ Perfezionamenti agli agganciamenti per veicoli”, 
. Vol. 596 n. 138-206485, del 3 maggio 1924, per: 
“ Perfectionnements aux accouplements de voitures”, 
. Vol, 602 n. 123-208689, del 19 maggio 1924, per: 
“ Perfectionnements aux mécanismes d’accouplement provisoire pour 
i wagons de chemins de fer”, 
Vol .607 n. 4-230589, del 31 maggio 1924, per: 
| “ Perfezionamenti agli agganciamenti per veicoli”, 
| Vol. 646 n. 160-2417384, del 15 novembre 1924, per: 
_—‘ Perfectionnements aux procédés de traction par friction pour accou- 
p plements”’, 
dera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la conces- 
ne di licenze di esercizio. 


Da | Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 


fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 
La sig. James Albert Burton, a Brooklyn, proprietario della privativa in- 
e italiana, Vol. 571 n. 76- -226707, del 25 gennaio 1924, per: 

“ Lubrificante”’, 

ssidera entrare in fornire con industriali italiani per la cessione o la con- 
| cessione di licenze di esercizio. 


Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & ©. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di abbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


i Il sig. William Edwin SYKES, a Slough, proprietario della privativa indu- 
| striale italiana, vol. 576 11, 41-200780, del 16 febbraio 1924, per: 

“ Perfectionnemen s aux machines pour tailler les dents des roues d’en- 
(UR grenages ”’, 

| desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
| cessione di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C, — Brevetti d’invenzione e matchi 
bbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


La INTERTYPE CORPORATION, a Brooklyn, proprietatia della priva» 
tiva industriale italiana, vol. 584 n, 218-183115 del 22 marzo 1924, per: 
“ Perfectionnements aux machines typographiques ” 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 
Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


Il sig. Oscar Walfrid HULT, a Stoccolma, proprietario della privativa in- 
dustriale italiana, vol. 654 n. 3-219126, del 13 dicembre 1924, per: 


“ Perfectionnements aux mo eurs munis de moyens pour soumettre 
l’air ou le mélange à un refroidissements additionnel avant la com- 
pression effectute dans le cylindre de travail”, 


desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


Il sig. Normann Joseph LOCKYER, a Barlington, proprietario della priva- 
tiva industriale italiana, vol. 430 n. 154-141433, del 19 maggio 1914, per: 
“ Soupape à vapeur e autres fluides”’, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 
Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. - Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


Il sig. Major Earl GATES, a Terra Cotta, Ill. (S. U. A.). proprietario della 
privativa industriale italiana, vol. 575,1. 70-227153, del 12 febbraio 1924, per: 


“ Perfezionamenti alle macchine per modellare sostanze plastiche” 


desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio, 

Rivolgersi alla ditta Secondo Totta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


Il sig. States Lee LEBBY, a Corning (S. U. A.), proprietario della priva- 
tiva industriale italiana, vol. 653 n. 65-219200, dell’11 dicembre 1924, per: 


“ Perfezionamenti ai proiettori” 


desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. - Brevetti d'invenzione e matchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


Il sig. Juan de la CIERVA, a Madrid, proprietario della privativa industriale 
italiana, vol, 653 n. 64-219199, dell’11 dicembre 1924, per: 
“ Perfectionnements aux aéroplanes à ailes tournantes” 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 
Rivolgersi alla ditta Secondo Totta & C. - Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


Il sig. William Hammatt DAVIS, a New-York, proprietario della privativa 
industriale italiana, vol. 437 n. 65-144682, del 21 agosto 1914, per: 


“ Appareil régénérateur de sons pour machines parlantes telles que pho- 
nographes et analogues”’’, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per 
cessione di licenze di esercizio, 
Rivolgetsi alla ditta Secondo Torta & C., — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


a cessione o la con- 
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Il regime delle società straniere in Turchia 
(Dal Bollettino Mensile del Lloyd Triestino — Dic. 1925) 


(D. B.). — Come le società straniere possono la- 
vorare in Turchia? A quali formalità devono essere 
sottomettersi antecedentemente alla loro attività? 
In una parola, sotto qual regime legale vivranno 
esse in questo paese? 

Alle dette questioni cercheremo di rispondete bre- 
vemente qui. appresso: 

I testi legislativi, attualmente in vigore, concer- 
nenti il regime delle Società straniere in Turchia, 
sono i seguenti: 


1) la legge del 30 novembre 1330 (1914) e suo 
del 10 agosto 1331 (1915); 
2) la legge del 10 marzo 1332 (1916). 


Senza analizzare qui tali testi, ci accontenteremo, 
in un breve sommario esame, di riassumere le di- 
sposizioni essenziali. 

Una società straniera, debitamente costituita nel 
suo paese d'origine e desiderosa d’istituire su terri- 
torio turco una o più succursali od agenzie, deve, 
in primo luogo, indirizzarsi al Ministero del Com- 
mercio della Repubblica turca, presentando: 


1) una richiesta; 
2) un certo numeto di annessi; 
La richiesta dovrà menzionare ineluttabilmente: 


a) la ragione sociale esatta della società; 
) sua sede sociale; 

c) sua nazionalità; 

) suo capitale sociale; 


e) l'impegno di conformarsi esattamente alle 
leggi e regolamenti turchi in vigore. 
L,a società aggiungerà a questa richiesta una copia, 
confermata dal notaio e legalizzata dal Consolato di 
Turchia, degli atti seguenti: 


a) atto costitutivo deila Società; 
6) suoi statuti; 


c) un certificato rilasciato dalle autorità com- 
petenti dello Stato in cui si trova la sede sociale 
della Società, attestante che questa è debitamente 
costituita e funziona in maniera normale e onora- 
bile; 

d) infine, i poteri della persona incaricata degli 
interessi della Società in Turchia e chi sarà, pre- 
sentandosi il caso, responsabile dei suoi atti davanti 
la giustizia del paese. 

Beninteso, nel caso in cui la Società desideri eri- 
gere diverse succursali od agenzie in Turchia, sarà 
sufficiente di riempire una volta soltanto tutte le 
formalità soprannumerate. 

Qualunque sia la nazionalità personale del rappre- 
sentante della Società, le agenzie o succursali hanno 
evidentemente la nazionalità stessa della società. 

Il luogo dove l'agenzia o succursale è iscritta è 
considerato il luogo di giurisdizione della Società 
in Turchia. 


Nel corso del primo trimestre dell’anno, le So- 
cietà straniere installate in Turchia sono tenute di 
presentare al Ministero del Commercio il resoconto 
del loro bilancio commerciale. $ 

Per quanto concerne le Società d’assicurazioni È 
riassicurazioni, il di cui capitale è in sommo grado 
elastico, esse devono, per funzionare, ottenere. he | 
autorizzazione speciale e nel caso ove le loro opera=. 
zioni sono giudicate contrarie all'interesse del pub- | 
blico, tale autorizzazione può venire immediatamente 
ritirata. Mi 

IL,a corrispondenza e la contabilità delle Societ 
straniere concessionarie o di lavori pubblici, pei 
tutto quanto riguarda il loro lavoro, devono obbi 
gatamerite essere tenute in lingua turca. 

Tutte le altre Società straniere nella loro corri: 
spondenza col Governo e coi privati dovranno ugual: 
mente, d'obbligo, adoperare la lingua turca. i 

Tutte le iscrizioni fatte al Ministero del Commercio 
di Costantinopoli così pure tutte le concessioni ac: 
cordate da quest’ultimo, posteriormente alla dat 
doccupazione di Costantinopoli da parte degli al 
leati (16 marzo 1336-1920) sono considerate come 
nulle e non avvenute. 

Il funzionamento generale come pure le operazioni 
delle Società turche e straniere in Turchia sono sot>| 
tomesse al controllo del Ministero del Commercio il 
quale esercita questo controllo per mezzo di come 
missari. i 

Questi commissari devono obbligatamente assi 
stere alle assemblee generali. | 

Le Società d’interesse o di lavori pubblici sono! 
sorvegliate dai Commissari del Ministero dei La- 
vori Pubblici, oppure, dove il caso lo richieda, dalla! 
Prefettura della città. i i 

Il Ministero del Commercio registra solamente le 
Società straniere anonime o per azioni come pure 


oppure in accomandita, sono considerate come as: 
sociazioni private e non sono sottomesse alla regie! 
strazione. È 

Fino ad oggi 254 Società straniere aventi un capiè, 
tale superiore a 10.000 lire turche sono registrate 
dal Ministero del Commercio. 

Nel corso dell’anno 1340 (1924), 
niere furono registrate. i 

Secondo il loro genere d'attività, queste differenti 
Società possono raggrupparsi nella maniera se 
guente: 


28 Società n DO coi 


trolifera; 1 d° oi 1 di navigazione aerea. 

Nel corso della medesima annata 1340 add 4) 
13 Società straniere hanno cessato la loro attività) 
in Turchia, fra le quali 7 d’assicurazioni, 3 banche. 
e 3 Società commerciali. 


TA 
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. Industria meccanica ed elettrica in Polonia 


. Dall’interessante pubblicazione « La Polonia Economica » di A. M. Corvi, Regio Addetto Commer- 
viale a Varsavia (vedi rubrica « Pubblicazioni Ricevute » del numero di gennaio 1926) riportiamo le se- 
ruenti notizie in base alle quali è possibile formarsi un'idea della situazione industriale polacca. 


L'industria meccanica polacca le cui origini non 
isalgono che ai primi anni del secolo scorso com- 
xrendeva prima della guerra 309 stabilimenti nei 
quali erano occupati 52.415 operai. Durante la guerra 
‘ssa subì sensibili danni a causa principalmente della 
isportazione del macchinario da parte dei russi e 
lei tedeschi, tanto che nel 1921 la produzione am- 
nontava al 20 % e il numero degli operai al 28% 
ispetto all’ante guerra. 


MACCHINE UTENSILI. — Questo ramo dell’industria , 
neccanica è poco sviluppato in Polonia. Prima che 
l Ministero per l’Industria e il Commercio desse, 
‘on speciali provvedimenti, impulso alla fabbrica- 
ione di macchine utensili, le fabbriche si limitavano 
1 costruire solo le macchine di tipo semplice e pe- 
sante. 

- CALDAIE A VAPORE, APPARECCHI DI DISTILI,AZIONE 
*>ER ZUCCHERIFICI. — Prima della guerra questo ramo 
li produzione contava 10 stabilimenti che occupa- 
rano oltre 3000 operai e la cui produzione copriva 
quasi totalmente il fabbisogno interno. Molti di detti 
tabilimenti sono ora inattivi. 


| PomPE A VAPORE — Queste pompe si producono 
n quantità trascurabile. Ò 


«Morori. — Solo presentemente si è iniziata la 
‘ostruzione di motori sopratutto per i bisogni della 
igricoltura. 


| LOCOMOTIVE E CARRI FERROVIARI. — Esistono tre 
‘abbriche di locomotive a Varsavia, Posnan e Cra- 
ovia le quali si sono assicurate per una serie di anni 
è forniture governative. Per ora però l’importa- 
lione dall’estero continua. Due stabilimenti in Pos- 
l\ania stanno iniziando la costruzione di vagoni, pro- 


lucendo però in proporzioni minori al fabbisogno. 


MACCHINE E STRUMENTI AGRICOLI. — Il numero 
ilelle fabbriche di strumenti agricoli ammonta a 167 
yer la maggior parte piccole imprese, spesso sem- 
‘olici laboratori. Infatti circa la metà di tali fabbriche 
xecupa in media 50 operai ciascuna; il 32 % da 51 
1 100 operai e solo il 3 % occupa più di 500 operai. 
n condizioni normali dette fabbriche disponevano 
li una forza di 8000 HP e di 22.000 operai. Attual- 
nente questo ramo di industria è in sviluppo. 


ARMI E MUNIZIONI. — Notevole in questo ramo 
è una fabbrica con sede a Varsavia la quale occupa 
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circa 2500 operai; un’altra fabbrica si sta appre- 
stando a Tomaszow con partecipazione di una ditta 
italiana la quale provvede tutto il macchinario ne- 
cessario. 


ALTRE MACCHINE. — Le macchine tessili di tipo 
piuttosto semplice e le macchine per la filatura 
hanno buona produzione in Polonia. Parimenti si 
producono macchine per la lavorazione dei mattoni, 
per lo sfruttamento delle miniere di torba, per mu- 
lini, per la lavorazione dei blocchi, ecc. Occorre però 
notare che tali macchine vengono prodotte in mi- 
sura limitata da piccole imprese che oggi agiscono 
solo parzialmente. 


STRUMENTI. — Esistono 7 fabbriche di strumenti 
e utensili per uso industriale e per arti e mestieri, 
che occupavano prima della guerra circa 500 operai. 


BILANCIE. — Esistono 6 fabbriche di bilancie che 
occupavano prima della guerra 900 operai. Attual- 
mente si trovano in corso di riattivamento. 


OGGETTO DI METALLO PLACCATO IN ORO E ARGENTO. 
— Questo ramo di produzione è bene sviluppato: 
esistono 10 stabilimenti di cui 5 grandi i quali 
dànno lavoro a 1500 operai. 

Con l’incorporazione della parte industriale del- 
l'Alta Slesia alla Polonia quest’ultima si arricchì di 
4 stabilimenti meccanici specializzati nella costru- 
zione di macchine ed impianti completi per l’indu- 
stria mineraria e metallurgica nonchè di una fab- 
brica di armature e di 6 stabilimenti per la produ- 
zione di tubi di ferro. 

Il numero più notevole degli stabilimenti in azione 
è quello delle armi, delle macchine e strumenti agri- 
coli (oltre il 50 %). 


INDUSTRIA ELETTROTECNICA. — L'industria elet- 
trotecnica sorge in Polonia solo ora. Si contano in- 
fatti alcune fabbriche di materiale elettrotecnico 
(conduttori, batterie, apparecchi telefonici, lampa- 
dine elettriche). Ora con la partecipazione di ditte 
estere (svedesi e svizzere) stanno per sorgere  offi- 
cine per apparecchi elettrici e materiale vario. A 
Varsavia una società polacca si propone di fabbri- 
care le dinamo, Il consumo di energia elettrica in 
Polonia ammonta a una media di 7,8 watt per abi- 
tante. L'industria elettrotecnica avrà certamente un 
forte impulso dal progresso nella elettrificazione del 
paese quale è negli intenti di quel Governo. 


Avvertenze ai lettori 


| La spedizione della Rivista è rigorosamente controllata, in modo da escludere la possibilità di omissione. 
\ fascicoli non pervenuti agli abbonati per smarrimento postale devono essere reclamati entro il mese succes= 
i Rd alla pubblicazione ; trascorso tale termine, non si accettano reclami. I reclami devono essere accompagnati 
‘all’importo delle spese postali: cent. 50 ogni fascicolo ; 


cent, 50 in più se il plico deve essere raccomandato. 
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RASSEGNA DELLA FONDERIA | 


Il reclutamento e la formazione degli apprendisti 
e l'insegnamento di fonderia in francia 


Conferenza tenuta da M. E. RoncERAY al Congresso dell’ Associazione 


della 


Nel 1921 la formazione degli apprendisti di fon- 
deria in Francia era ancora, salvo eccezioni, allo 
stato embrionale. Da quell’epoca, molti privati, 
organismi locali, il Sindacato generale dei Fonditori 
francesi, incoraggiati dalla Direzione dell’Insegna- 
mento ‘Tecnico, hanno fatto dei grandi sforzi per 
sviluppare la formazione degli apprendisti. Ulti- 
mamente una legge, votata dal parlamento, ha 
istituito una tassa che permette al Sottosegretariato 
di Stato per l'insegnamento tecnico di avere a sua 
disposizione i fondi necessari per intensificare l’in- 
segnamento professionale dei diversi gradi. 


RECLUTAMENTO DEGLI APPRENDISTI. — Il mag- 
giore ostacolo allo sviluppo delle scuole pratiche 
nelle officine per la formazione degli apprendisti di 
fonderia consiste nella difficoltà del reclutamento 
degli apprendisti stessi. Fuori dell'ambiente degli 
operai di fonderia, dove la professione è più cono- 
sciuta ed apprezzata, è estremamente difficile con- 
vincere i fanciulli ed i loro parenti che il mestiere 
del fonditore è interessante, sano e lucroso. Quasi 
tutti i giovani mirano oggi a divenire meccanici 0 
elettricisti senza del resto conoscere bene in che 
cosa consistano questi mestieri. 

Essi vedono i meccanici e gli elettricisti sotto la 
forma di esseri sovrumani, conducenti automobili 
ed aeroplani, manovranti locomotive o battelli. 
Nella scelta irrazionale del mestiere ha grande im- 
portanza tale veduta romantica e fallace; le disil- 
lusioni che seguono sono amare allorchè il giovane 
si accorge degli inconvenienti che precedentemente 
non aveva visto: lavoro sudicio ed oscuro, difficoltà 
di miglioramenti futuri, salari modesti, disoccupa- 
zione frequente, ecc. Non occorre insegnare invece 
che la professione del fonditore è interessantissima, 
che permette nn largo sviluppo all'intelligenza ed 
alla iniziativa, e che i salari sono elevati per il fatto 
della relativa scarsità di manodopera. La disoccu- 
pazione è rarissima ed i migliori possono farsi una 
posizione invidiabile. 


I, ORIENTAMENTO PROFESSIONALE. L'orienta- 
mento professionale, preconizzato dalla Direzione 
dell’Insegnamento Tecnico per l’iniziativa energica 
ed illuminata di M. EpMonD LABBÉ, può essere 
utile per equilibrare il reclutamento nelle diverse 
professioni. ‘Tale orientamento sta organizzandosi e 


Cecoslovacchia 


Tecnica di Fonderia 


Z 
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bisogna sperare che col sto aiuto la difficoltà del 


reclutamento degli apprendisti scomparirà nelle 
nostre fonderie. Un secondo ostacolo è rappresen=. 
tato dalla ripugnanza dimostrata da certi proprie 
tari di fonderie a formarsidegli apprendisti; a sostegno. 
della loro tesi tali proprietari adducono delle ragioni, 
o piuttosto dei pretesti, di scarso valore: disordine 
causato dalla presenza degli apprendisti, difficoltà 
di trattenerli dopo terminato il periodo d’istruzione. 
Posso affermare per esperienza che queste difti- 
coltà sono illusorie. Il disordine è nullo allorchè si 
sia organizzati, e gli apprendisti restano in fon: 
deria quando siano ben trattati; del resto, il lor 
allontanamento, dopo terminato il periodo ‘di istrue. 
zione, non deve essere temuto poichè anzi il cambia 
mento di ditta permette loro di perfezionarsi, e la 
scarsità di manodopera lamentata attualmente non 
deriva certo dal fatto che gli apprendisti cambiano 
fonderia, ma per il motivo che non tutte le ditte si 
dedicano all’insegnamento. È 
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MANUALE PER GLI APPRENDISTI. — Per aiutare la 
formazione degli apprendisti il Sindacato Generale 
dei Fonditori Francesi ha creduto suo compito pubbli 
care un manuale nel quale siano riassunte le no 
zioni utili a coloro che si dedicano alla formazione 
degli apprendisti. Questo manuale contiene indi 
cazioni per il reclutamento e per l’organizzazione 
dell’insegnamento, riporta un modello di contratto 
riassume i testi delle leggi emanate sull'argoment 
ed infine stabilisce un programma dei corsi di per- 
fezionamento approvato dalle commissioni compe- e 
tenti. Tale programma, attualmente in corso di 
studio, verrà pubblicato sotto forma di manuale 
il cui scopo sarà quello di avere una certa unifor= 


mità nell’insegnamento della tecnologia professio 
nale, 


FORMAZIONE DEGLI, APPRENDISTI IN OFFICINA © 
ALLA SCUOLA. — E’ opinione generale che la mass 
degli operai dovrebbe essere istruita in officin 
dove l’ambiente è più favorevole che alla scuole 
nella quale le esercitazioni pratiche sono necessa: 
riamente ridotte. E’ necessario però adoperare î 
officina dei metodi adatti. 


I METODI IMPIEGATI IN OFFICINA. Il citato 
manuale del Sindacato raccomanda 1 porre gli 


apprendisti agli ordini di un istruttore e consiglia 
di non mettere gli allievi agli ordini di operai della 
fonderia, e ciò sopratutto all’inizio. 

E’ preferibile fare eseguire agli allievi dei lavori 
interessanti ed utilizzabili. Ogni mattina l’istruttore 
deve esaminare i getti ottenuti e commentare scru- 
polosamente i getti di rifiuto e quelli difettosi; oc- 
correndo i pezzi fusi devono essere rotti allo scopo 
di osservarli internamente e studiare i rimedi oc- 
correnti; i risultati si esamineranno alla colata se- 
guente. Si consiglia di fare i commenti più interes- 
santi alla presenza di tutti gli apprendisti e, se del 
caso, di interrogare quest’ultimi sulle cause che 
hanno procurato i difetti di fusione ed i mezzi atti 
a rimediare tali inconvenienti. 


| SCELTA DELL'ISTRUTTORE. — Tale scelta è della 
più grande importanza. L'istruttore deve essere un 
professionista molto competente, capace di lavorare 
egli stesso, amante dei fanciulli, dotato di qualità 
pedagogiche sufficienti per istruire, interessare e 
farsi ben comprendere dagli allievi; dovrà inoltre 
cercare di evitare agli apprendisti ogni lavoro fa- 
ticoso ed inutile. 


sh * 

| RISULTATO DI QUESTI METODI. — E’ interessante 
‘constatare come, con l’impiego di questi metodi, i 
giovani facciano rapidi progressi e lavorino con en- 
‘tusiasmo. 

i Il primo anno deve essere dedicato all’insegna- 


(piuttosto che insegnare molto velocemente; pur- 
‘tuttavia non si dovrà esitare ad aumentare le diffi- 
‘coltà man mano che la conoscenza del lavoro pro- 
igredisce, anche se in tal modo si rischia di avere 
qualche getto di scarto poichè anche questi ap- 
‘portano i loro frutti nell’insegnamento. L'interesse 
idel fanciullo al suo lavoro è in ragione diretta della 
confidenza colla quale viene trattato: egli si scoraggia 
subito se lo si tratta come un manovale o come un 
‘operaio a bassa paga o lo si incarica di lavori umili 
e fastidiosi. 

— Trascorso circa un anno si può cercare di aumentare 
l'abilità e l’interesse degli apprendisti mediante 
premi, oppure affidando loro del lavoro a cottimo. 
Occorre sempre però esigere che la qualità del la- 
Voro sia ottima. 

. Dal suo ingresso in fonderia l'apprendista deve 
essere munito di tutti gli utensili occorrentigli e 
‘di essi dovrà essere responsabile: pale, stacci, sof- 
fietti, ecc. Occorre quindi che egli abbia a sua di- 
sposizione un armadietto chiudibile per mezzo di 
‘chiave; si ottiene anche così che l’ordine diventi 
«una delle sue abitudini. i 

_ L'utilità di fare adoperare utensili da più operai 
è assolutamente fallace poichè lo scambio degli 
utensili richiede delle passeggiate continue da parte 
degli operai e nel medesimo tempo viene a man- 
care l’interesse che mostra ciascuno per gli oggetti 
che gli appartengono. 


| Corso DI PERFEZIONAMENTO. — Tale corso deve 
avere esclusivamente un indirizzo professionale e 
deve essere basato sulla conoscenza elementare del 
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mento del mestiere cercando di insegnare bene ‘ 
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disegno. Noi consigliamo di insegnare nel primo anno 
un po’ di disegno e di dare qualche problema o 
compito relativi a questioni professionali. Nel se 
condo e terzo anno si dovranno seguire i programmi A 
e B del manuale del Sindacato. Durante il periodo 
dell’insegnamento e tutte le volte che ciò sarà pos- 
sibile, il giovane deve essere in possesso del disegno 
del pezzo che egli eseguisce. Egli prenderà così la 
abitudine di leggere i disegni e l’istruttore non deve 
mancare mai nelle spiegazioni di riferirsi al disegno; 
anzi, se l'occasione non si presenta spontaneamente, 
egli deve cercare il modo di farla nascere. 

Un legame intimo deve esistere tra i corsi e l’in- 
segnamento manuale. Le indicazioni del professore 
sulle sabbie, sulla fusione, il calcolo delle spinte, de- 
vono essere corredate da osservazioni pratiche. E’ 
necessario quindi che il professore abbia frequenti 
e cordiali relazioni coll’istruttore e che lo tenga al 
corrente dello svolgimento del suo programma di 
insegnamento e il professore deve avere ingresso 
libero nella fonderia che gli fornisce gli allievi. Sa- 
rebbe sempre desiderabile anzi che il professore e 
l'istruttore fossero una sola persona. 


INFLUENZA DEI, CAPO D'INDUSTRIA. — Il capo 
d’industria o il capo del servizio possono influire 
moltissimo sulla riuscita della scuola pratica. Prima 
condizione però è che essi siano convinti dell’utilità 
dell'impresa e della possibilità della sua riuscita e 
questa condizione è essenziale per potere allevare 
la propria maestranza, l’importanza della quale è 
divenuta oggi grandissima. 

Ma non si deve limitare a questo l’azione del capo 
la cui influenza anzi può essere grandissima nei ri- 
guardi del reclutamento. Egli deve ricevere perso- 
nalmente i candidati e i loro parenti, esporre loro 
i vantaggi della professione e l'avvenire che questa 
offre quando la si inizi con la scorta di conoscenze 
sufficienti, scorta che verrà aumentata con un per- 
severante lavoro. Il capo dovrà cercare di attirare 
alla sua officina specialmente i giovani istruiti, e, 
se occorre, pagarli un poco più degli altri, perchè 
tali giovani apprendono con maggiore rapidità e 
sono suscettibili di elevarsi più in alto degli allievi 
ignoranti. E’ il capo che deve seminare e far nascere 
l'emulazione fra gli allievi: il capo infatti deve 
vedere spesso i suoi apprendisti, seguire il loro la- 
voro, elogiare o biasimare convenientemente se- 
condo i casi, organizzare d’accordo con i suoi col- 
leghi dei concorsi a premio e delle conferenze istrut- 
tive. 


STATO ATTUALE DELLE SCUOLE PRATICHE PER 
APPRENDISTI IN FRANCIA. — Le regioni nelle quali 
meglio si è sviluppato l’insegnamento nelle officine 
sono le seguenti: il dipartimento del Nord, quello 
delle Ardennes, quello della Haute Marne, e la re- 
gione parigina nella quale l’anno scorso si sono 
iscritti 150 apprendisti per il ferro, l’acciaio e l’al- 
luminio e 60 per il bronzo. La Prefettura della 
Senna ha rilasciato 15 certificati di idoneità pro- 
fessionale in seguito agli esami fatti subìre ai 
candidati da una apposita Commissione nominata 
dal Prefetto della regione. La Commissione, com- 
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prendente professori della scuola ufficiale e alcuni 
fonditori, ha compilato un rapporto nel quale viene 
dichiarato: «I membri della Commissione dichia- 
rano all’unanimità che dal punto di vista professio- 
nale l'istruzione media raggiunta dai candidati era 
eccellente e che la loro capacità, tanto dal punto 
di vista della qualità dei getti ottenuti, che per la 
rapidità colla quale il lavoro è stato compiuto, 
corrisponde a quella dei buoni capi operai ». 


TL,A SCUOLA PER APPRENDISTI. — Scuole apposite 
per l’istruzione degli apprendisti non hanno co- 
minciato a funzionare che ultimamente e precisa- 
mente: all’Istitut Colbert di Tourcoing, all’Institut 
Turgot di Roubaix, all’Ecole de Métiers di Lyon, 
e si stanno organizzando i corsi in alcune scuole 
pratiche e nelle scuole nazionali professionali di 
Armentières, di Nantes, di Voiron e di Tarbes. 

Gli apprendisti istruiti in queste scuole, se riman- 
gono. nella professione di fonditori, sono destinati 
a costituire i quadri inferiori e medi e ciò a motivo 
dell’istruzione generale più completa che essi ri- 
cevono e per il livello intellettuale più elevato in 
confronto degli allievi delle officine. La loro abilità 
manuale difficilmente eguaglierà, alla fine dei corsi 
quella degli apprendisti di officina perchè questi 
hanno avuto modo di destinare più tempo al lavoro 
manuale e perchè nella scuola è più difficile realiz- 
zare l’ambiente industriale. I metodi d’insegnamento 


adottati in officina possono però non essere sempre . 


sufficienti per trarre il miglior partito dalle favorevoli 


APPARECCHI RADIOTELEFONICI RICEVENTI Tera 
DAI PIU’ SEMPLICI AI PIU’ SELETTIVI ago 


ALTO PARLANTI PER PICCOLI E MEDI AMBIENTI 


| 


SISTEMI DI MEGAFONI ELETTRICI 
PER GRANDI ADUNATE 


| 


STAZIONI RADIODIFFONDITRICI E PER 


SERVIZIO RADIOTELEFONICO 
E RADIOTELEGRAFICO COMMERCIALE 


FORNITRICE DELLA STAZIONE TRASMITTENTE 


DI MILANO (I. M. I.) 


FORNITRICE DEL MINISTERO 
DELLE COMUNICAZIONI 
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Le proprietà degli acciai — Prof. Ing. P. Goerens 


"5 landard Elettrica Italiana 
Western Ele ctrie INaliana 


Società Anonima - 
Brevetti propri dei sistemi della Wersten Electric Co. Inc, di New- York 
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circostanze in cui si trova l’officina stessa e. molte 
officine, a causa delle loro fabbricazioni, possono 
non essere favorevoli alla formazione degli appren- 
disti. Per questi motivi nella scuola si troveranno 
spesso dei vantaggi anche per la formazione dei 
semplici operai. 

Sembra raccomandabile ad ogni modo. che gli 
apprendisti delle scuole completino le loro cono- 
scenze professionali mediante un lungo ed effettivo 
periodo di tirocinio in officina. Essi non devoti 
chiedere subito impiego nel ramo amministrativo 
ma piuttosto cercar tenacemente di conoscere. 
metodi industriali, i costi di produzione, le que 
stioni di organizzazione e sviluppare in loro n 
di osservazione. 3 


(Continua). | 
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Pubblicazioni * ANIMA?” 


Regolamento Generale per la prevenzione degli infor- 
tuni nelle imprese e nelle industrie) Corredato dalle 
istruzioni Ministeriali emanate con la circolare 9. 
settembre. 92D)..C ere calamari e I L. 18 


(Con. aggiunta Nota Moset)':;\.. iL eee » 3. 


Le importazioni e le esportazioni dei prodotti nelle 
industrie metallurgiche e meccaniche nel 1° se- Ù 
mestre 192501508 SI A ». Ts 


Capitale L. 5.000.000 interamente versato 


 ALTOJ}PARLANTE,CON AMPLIFICATORE 
ASSOCIATO PER GRANDI AMBIENTI 
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COSTO DELLE MATERIE PRIME E ACCESSORIE PER L'INDUSTRIA DELLA FONDERIA DI GHISA 


(Escluse quindi la mano d’opera e le spese generali) 


A cura della Commissione Tecnica dell’Unione Lombarda Fonderie di Ghisa vengono mensilmente pubblicati 1 costi dei principali 
\fipi di ghisa. Nel calcolo del costo della miscela vengono tenute per base le qualità di ghisa che durante il mese considerato si presume 
‘abbiano prevalentemente alimentate le fonderie della Lombardia. I prezzi si intendono riferiti alla piarza di Milano franco stabilimento. 


Gennaio 1926. 
Materie prime ed accessorie. 
i. Situazione uguale al mese precedente. 
A. puro titolo di indicazione, sulla supposizione di una media aritmetica, forniamo i dati seguenti: 


L. 330 Coke Vado e Westfalia. 


‘1) Luxembourg III, Longwi, francesi, ecc, alla tonn. L. 650.— 
COKE < L. 250 i cokes francesi scadenti il cui uso non è con- 


2) Ghise inglesi da fonderia ........... » » » 780.— Sai icancheNpert le piule. 

18) Nazionali Piombino scarseggia ....... » > erat Costo medio del combustibile: 30 kg. per ogni quin- 
AR RARO OTO P di » —.,— tale di getti (compreso calo, polvere, funzionamento 

5 H OR, SEnrARCOANAltrisse Vizi) nni na tnt mie n L. 12.— 
{O) Hematite inglese ................... s a pigri 3 Costo del materiale accessorio (per ora stazionario) 

inn CAI E ra » » 600435 e sempre persbigldeldi getti tro Durata » 20.— 


| N.B. — Non bisogna confondere i prezzi riportati col numero indice della ghisa pubblicato nelle Comunicazioni ai Soci. 
\(Quest’ultimo si riferisce unicamente alla media dei prezzi c. i. f. Genova di una tonnellata di Hematite inglese E. C. N. 1, 2, 3, 
‘secondo le quotazioni pubblicate dal « IRON AND COAL TRADES REVIEW ». 


| Peri getti di meccanica (nel caso più favorevole). Per i getti correnti. 
[q.li 30 di ghisa inglesi... a L. 780 la tonn, IL. 2340.— li 50 di ghi mb. . 650 la tonn, L. 3250.— 
i<l » 20 di ghisa Luxemb. a » 650 » » » 1300. < a ; DR PES , È 600 » » » GE —_ 
fr! Pane DO rottamie=stt, 01. a » 600 » » » 8000.— i "i arr reca d ape 4 ; 
Mt = o_o é DI 
(/q.li 100 L. 6640.— 2 q.li 100 IL. 6250.— 
IRRF Da sottrarre 25 q.li boccami a L. 600 la tonn. L. 1500,— “Sf Da sottrarre 25 q.li boccami a I. 600 la tonn. L. 1500.— 
._ \Costo di 70 q.li (in base ad un calo del 5%) L. 5140.— Costo 70 q.li (in base ad un calo del 5%)... L. 4750.— 
| Costo di un quintale di miscela .............. L. 73.42 Costo: di un quintale di miscela ............... L. 67.85 
es torcombustibile= ct eine rina » 12.— Costo combustibile (come sopra) .............. » 12. 
fiCosto materie accessorie ...............,..... » 25. Costo IMatette, ACCESSOTIE Sta ce alert rn » 25. 
| Totale (solo materie prime ed accessorie, escluse Totale (solo materie prime ed accessorie, escluse 
spese mano d'opera e generali) ................ L. 110.42 spese mano d'opera e generali) ................. L. 104.85 


OFONDERIE ER 


Dita ACESANA 


MIL AI/MIO (12) 
Via S/Marc0 50-21 8/-03 
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J Soci e gli Abbonati che non avessero ricevuto un numero dell'Industria Meccanica, per averne un 


duplicato debbono darne avviso alla Direzione (Via Tommaso @rossi, 2 Milano) entro un mese dalla 


data del fascicolo non ricevuto. 
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STANDARD VARNISH WORKS - NEW.YORK 


WILKINSON, HEYWOOD & CLARK Ltd. - LONDRA 1a 
ANDARD LAK- & FARBENWERKE-ALTSTETTEN-ZURIGO 


FRI 
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Società Anon. Trafilerie & Corderie Italiane 


Sede in MILANO - Capitale L. 8.500.000 


Direz. Generale: MILANO — Viale Vittorio Veneto, 22 — Stabil.: Sesto S. Giovanni, Ponte dell’Olio, Laorca S/. Lecco 
Corrispond.: MILANO - Vlale Vittorio Veneto, 22 - Casella Postale 1098 - Telegrammi: FILITALIA - MILANO 
Telefoni N. 20-292 — 20-293 — 220-994 


Articoli di Produzione 


\ Funi acciaio ferro, rame, alluminio: lucide, zincate, stagnate per qualsiasi applicazione - Filo acciaio lucido, zincato, 
stagnato - Filo acciaio per molle di alta resistenza - Filo acciaio carcasse - Filo elicoidale - Filo ferro zincato per 
linee telegrafiche, telefoniche - Filo ferro tondo, cotto, ramato, zincato e stagnato - Semenza - Sellerine -. Viti a 
legno, ferro e ottone - Broccami di tutti i tipi - Punte Parigi - Tele ferro nero, zincate, stagnate - ottone - ramate 
per qualsiasi applicazione - Reti - Reti ondulate a mano - Gabbioni per arginatura - Tele da letto - Molle da letto 

e da schienale - Catene per uso agricolo 


Specialità 


Funi metalliche: acciaio-rame - ferro-rame - acciaio - alluminio - Funi di guardia per linee elettriche - Funi per 

tonnara - per montacarichi - accessori - teleferiche - Draken Ballon, ecc. ecc. - Filo acciaio per molle, fer ban- 

daggi di motori - Filo elicoidale per taglio marmi - Semenza marca ‘“ SOLE ,, - Filo armonico - Filo acciai) 
carcasse per tessitura 


431/1215 


STANI DARD VARNISH ITALIANA, 


Società Anonima =« Capitale Lire 5.000.000 versato 
PER LA 


FABBRICAZIONE DI VERNICI E COLORI 


STABILIMENTO E AMMINISTRAZIONE MUSOCCO (MILANO) 


> > 


SOCIETÀ CONSOCIATE 


Telefono N. 12=023 
PINCHIN, JOHNSON & Co. Ltd. LONDRA 


Telegrammi STANDARD=MUSOCCO 


VeERniIcI E SMALTI 


a fuoco e ad aria, brillanti, semiopachi e opachi 


in tutte le tinte e per tutte ie industrie 
SPECIALITÀ: 
‘‘ANTIRUST,,: antiruggine speciale, a fuoco e ad aria, in tinte diverse. 
‘‘PELLUCID ANTIRUST,,: antiruggine trasparente per parti fornite e lavorate. 
‘‘ MOULD VARNISH ,,: vernice per modelli fonderia. 
‘‘STUCCHI PREPARATI,,: a fuoco e ad aria, per metalli. 


Fornitoridelle Ferrovie dello Stato e Secondarie, Cantieri Navali, Aziende Tranviarie, ecc. 


Preventivie Campioniarichiesta - Gabinetto diesperienze a disposizione dei Sigg. Clienti 


N er en — 


Ni 
| 
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1 Resistenza dei materiali = Calcolazione e disegno di 
macchine. 


È V. d. I. - 2 gennaio 1926 — 3 pag. — 8 fig.). 


È IA. espone varie osservazioni sulle prove dei materiali, e sul 
valore da dar loro. Osserva anzitutto che il limite elastico, defi- 
| nito come quel carico che produce un allungamento permanente 
— di 1/1000 della lunghezza, è un: dato puramente convenzionale: 
_ inoltre esso si sposta, poichè il medesimo materiale, sottoposto 
— una seconda volta a una prova di tensione, dà un limite elastico 
diverso dal primo, e così successivamente. Il limite di scorri- 
mento, in prove dinamiche, assume un valore diverso che nelle 
prove statiche: ora il primo è certamente più interessante del 
secondo, per il costruttore, per il quale è anche interessante sa- 
| pere come questo limite si sposta pet effetto di sollecitazioni 

ripetute. 

| Se si sottopone un provino, prima alla compressione, poi alla 
| tensione, e così successivamente, aumentando e diminuendo 
| ogni volta gradatamente i carichi, l’ accorciamento residuo 
quando cessa la compressione, e l'allungamento residuo, quando 
finisce la tensione, fanno si che le curve degli allungamenti 
 (ascisse) sugli sforzi (ordinate) rinchiudano una area che ha la 
forma di quella caratteristica dell’isteresi magnetica, e rap- 
| presenta la parte del lavoro fatto dalle forze applicate che 
Mon viene restituito ma si trasforma in calore. Queste curve pos- 
| sono avere un grande interesse per il costruttore, in certi casi. 
: Finalmente, sarebbe utile che il costruttore conoscesse non 
solo i valori del carico al limite di scorrimento, e a quello di rot- 

tura, e l'allungamento totale, ma anche la curva degli allunga- 
menti sugli sforzi. Per esempio un materiale che dia una curva 
che si innalzi notevolmente (forte allungamento) subito dopo il 
limite di scorrimento, è molto preferibile a uno che invece dia 
un piccolo allungamento, poichè nel primo caso, se si oltrepassa 
«anche sensibilmente il limite di scorrimento, le forti defor- 
mazioni avvertiranno del pericolo, prima che si verifichi, colla 
rottura, un male maggiore. 


dI | PER IA PROVA DEI COLLEGAMENTI ESEGUITI MEDIANTE SAL 
Ra — Dr. Ing. E. Bock — 6 pag. — 5 fig. — tabelle). 
Ri . 
Dia Dopo aver riferito i risultati di prove statiche e dinamiche di 
| saldature eseguite coi diversi metodi (a resistenza, autogeno, 
ad arco con corrente continua ed alternata, con elettrodo nudo 
| e rivestito), l'A. conclude che assai meglio che le prove statiche, 
quelle dinamiche sono atte a dare un giudizio della bontà della 
| saldatura, poichè i loro risultati sono maggiormente influenzati dal 
| genere di saldatura, e dalla abilità dell’operaio che ha eseguito la 
_ saldatura. Le prove dinamiche furono dall'A. eseguite con un appa- 
| recchio a pendolo; il provino era fissato a una delle sue estremità 
al pendolo; all’altro estremo esso portava unasbarretta che, quando 
‘di pendolo giungeva nella sua posizione più bassa, urtava contro 
arresto fisso all’incastellatura della macchina, In tal modo il 
provino eta assoggettato a uno sforzo di tensione dinamico. 
a forza viva perduta nella rottura, o quando questa non avve- 
iva al primo colpo, la somma delle forze vive assorbite, divisa 
er la sezione, dava il /avoro di rottura per unità di sezione. 
Tanto alle prove statiche come a quelle dinamiche (ma special- 
ente a queste ultime) si dimostrò assolutamente preferibile la 
saldatura elettrica a resistenza. ; 


SULLE PROVE DEI MATERIALI. — Dr. Ing. W. Grun. — (Z. d. 
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LA STAMPA TECNICA 


Per rendere possibile ai lettori di raccogliere in uno schedario bibliografico le singole recensioni, abbiamo 
fato alla stampa tecnica una speciale disposizione tipografica, che ne permette il ritaglio. 

Le pubblicazioni che hanno attinenza con questioni di Unificazione sono contrassegnate * 

: Ricordiamo che possiamo fornire ottime traduzioni delle pubblicazioni in lingua straniera, dietro pura e 
| semplice rifusione delle spese di traduzione, postali, copiatura, eventuale acquisto degli originali, ecc. 


ESAME MECCANICO E METALLOGRAFICO DI SALDATURE ELET- 
TTRICHE A RESISTENZA. — C. Bock — (7 pag. — 85 fig. (fra cui 22 
micrografie) e 4 tab.). 


Le prove riguardano saldature eseguite col metodo a resistenza 
per fusione (V. recensione articolo del prof. Schmutz sullo stesso 
numero del Maschinenbau), ed eseguite su tondini in ferro omo- 
geneo (R = 46 kg. allo'stato naturale — 86 kg. ricotto) e su ac- 
ciaio (R = 54 allo stato naturale), e del diametro di 25 mm. 
La resistenza alla rottura è risultata sempre superiore a quella 
ottenuta nelle saldature a resistenza col metodo per avvicina- 
mento; inoltre essa nel ferro omogeneo risulta spesso superiore 
a quella del. ferro ricotto non saldato, mentre nell’acciaio rag- 
giunge almeno il 98 % della resistenza del materiale allo stato 
naturale. 


3) Ricerche scientifiche. # 


DATI SPERIMENTALI RELATIVI ALLE “MACCHINE MODERNE 
PER LA LAVORAZIONE DEL LEGNO E OSSERVAZIONI SULLA STAGIO- 
NATURA DEL LEGNAME. — J. Gillrath. — (Z. dA. V. d. I. — 28 
novembre e 12 dicembre 1925 — 8 pag. — 17 fig.). 


L'A. passa in rivista i principali tipi di macchine per il legno, 
indicando i perfezionamenti introdotti. Noteremo; 


1) Seghe circolari; molto utili per i tagli trasversali sono le 
seghe oscillanti. 


2) Pialle di spessore con rulli alimentatori a pressione ela- 
stica, colle quali si possono lavorare, anche in tavole sottili, dif- 
fetenze di spessore di 5 mm. 


3) Macchine smerigliatrici a cilindri, con tre cilindri ricoperti 
di carta vetrata, il primo a grana grossa, gli altri sempre più 
fina. I cilindri hanno un moto rotativo e uno oscillante : si ot- 
tiene una superficie che può senz'altro essere lucidata allo spi- 
rito o al copale. 


4) Macchina per fare casse d’anima di corpi cilindrici, uti- 
lissima e di grande portata economica. Il blocco da scavare viene 
passato su un piano, da una fessura del quale esce una lama 
che ruota intorno ad un asse che si trova nel piano stesso: 
per ogni suo giro, metà è percotsa al di sopra del piano, così che 
nel blocco si forma una cavità semicilindrica corrispondente a 
mezza cassa d’anima. 


5) Macchina doppia ad intestare, costituita da due seghe 
circolari che possono essere piazzate, sullo stesso asse, a una 
distanza qualsiasi: così che senza tracciamento, si segano le 
tavole o le travi contemporaneamente ai due estremi, ed esatta- 
mente alla lunghezza voluta. 


6) Una macchina pulitrice molto utile per la finitura dei 
modelli. l 
Dopo alcune osservazioni su errori ordinariamente commessi 
dai costruttori di macchine per il legno (in genere pulegge troppo 
piccole di diametro e troppo strette, così che se si vuol sfruttare 
meglio la macchina aumentando la velocità d'avanzamento, 
essa si ferma), l'A. indica le condizioni generali e il tipo di un 
fabbricato per la conservazione e la stagionatura del legno, e il 
trattamento speciale che ciascuna qualità di esso richiede, 
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Utensileria Meccanica Milanese di 


GIUSEPPE BRAMBILLA 


Specialità frese d'ogni sistema — Ale- 
satori - Maschi - Filiere - Madreviti 
su cartone, ecc. — Utensili per la la- 
vorazione del legno ——______ 


MILANO 


A Via Savona 


OFFICINA Di COSTRUZIONI MECCANICHE 


ALZATI FERMO 


MILANO - VIA COLA DI RIENZO, 15 


Totni patalfeli, torni semplici, guarnizioni torni sem- 
plici, affilatrici per coltelli da pialla fino a mm. 600 
(movimentoa mano) - Trafila 
pet bastoni totondi a teste 
pet olivette (manici da scopa) 
supporti pet sega citcolare 
- Macchine in genere - Tot- 
niello speciale per ombrellai. 


MACCHINA PORTATILE “FIGARI” 


per la Prova dei Materiali 
(Brevetti mondiali: ING. FRANCESCO FIGARI) 


UURHERLRCEKCECOCEESES 
La prova corrente dei materiali permette il rea- 
lizzo di una notevole economia di produzione! 


Questo scopo è raggiunto dalla macchina ‘ Figari” 
esattfissima e assai meno costosa delle altre. 


La macchina ‘Figari”, già introdotta presso im- 
portanti Amministrazioni Nazionali ed Estere, è 
adottata dalle: Ferrovie dello Stato. 

Gran Fall e FLAT d’Oro alla prima Espos. Ind. Ligure 

LtINALT To pagg anca 

Tipo normale: 


4000 kg. 


È afta alle prove di tra- 
zione, compressione e 
‘* Brinnell” su metalli, 
cementi, ecc., ed è prov- 
vista di speciale appa- 
recchio misuratore delle 
frecce di impronta ad 
2/00 di mm. 


Ing. FRANCESCO FIGARI 


Piazza Vigne, 6 
GENOVA (9) 


Potenza: 


363/12/2 


ANNUARIO 


dell'Industria Meccanica Italiana 


Contiene le seguenti rubriche: 


Elenco alfabetico delle Ditte esercenti l'industria mec- 
canica o industrie affini — Elenco descrittivo delle Ditte 
esercenti l'industria meccanica o industrie affini - Elenco 
topografico - Prodotti dell'industria meccanica rag- 
gruppati per categoria e Ditte associate che li fabbri- 
cano — Elenco per ordine _alfabetico dei prodotti fab- 
bricati dalle Ditte associate — Notizie interessanti il 
commercio con l'estero — Indici economici dell'attività 
nazionale - Organizzazione industriale — Principali uf- 
fici pubblici italiani ed esteri - Appendice. 


NON CONTIENE PAGINE DI PUBBLICITÀ 


Prezzo L. 40,— oltre le spese postali (L. 2,50 per il 
Regno e Colonie, e L. 5,— per l'Estero). 


Meat CINARENCO I 


In vendita presso l'Associazione Nazionale fra gli Indu- 
striali Meccanici ed Affini - Via Tommaso Grossi 2, 
Milano (2). 


Non si eseguiscono ordini se non accompagnati dal relativo importo 


Viene distribuito gratuitamente ai Socì dell’A.N.1,M,A. 
in regola col pagamento delle quote sociali 


3 DIRE RATORI cia 


INTIGTEINFICGICICGCIRNICICINRI CGI CGICICI CIC ICICICICICINICIOLI 
» vi i n 


VERNICIATURA INDUSTRIALE |. 
(RISPARMIO 50%) ; 

NUOVI PROCEDIMENTI CELERI |. 
AD ARIA COMPRESSA PER i 
QUALSIASI APPLICAZIONE | 
i 

AREOGRAFI A VENTAGLIO | 
per grandi lavorazioni a sere = | 
QUALSIASI DIMOSTRAZIONE PRATICA GRATIS | 
Officine Meccaniche “ITALIA, i 
(BREVETTI CORTI) ; 

Via Ospedale, 4 - MILANO - Telefono 89-807 È 


425/12/6 


È LA MISURAZIONE DELLA EMPERATURA DI TAGLIO NELLA TOR- 
| NIIURA DEL FERRO OMOGENEO. — Prof. Gottwein. — (Maschi- 
 nenbau — 19 novembre 1925 — 7 pag. — 30 fig.). 


Importanza della misura della temperatura. Vari metodi usati 
| per questa misura. Metodo della corrente termoelettrica e sua 
- | applicazione. Risultati di numerose esperienze raccolti in dia- 
grammi, impiegando utensili in acciai rapidi diversi e che ave- 
vano avuto trattamenti diversi. Mediante l’apparecchio descritto 
è dall’autore, e che misura l'elevazione di temperatura in base alla 
| corrente termoelettrica, si può far in modo che durante la lavo- 
razione si determini e si mantenga nella parte dell’utensile che 
. lavora, una certa temperatura, e poi ripetendo l’esperienza 
| confrontare i risultati ottenuti a temperature diverse. Secondo 
| precedenti esperimentatori (Hohage e Griitzner) la temperatura 
| più conveniente pare sia quella di 625°. 
3 La disposizione indicata dall'autore permette di determinare 
la temperatura alla quale si trovano anche punte da trapano e 
. frese, ed è di grande aiuto nello studio dei diversi acciai per uten- 
| sili, e delle migliori condizioni di lavoro, 
s 
® 
| ESPERIENZE CON NUOVO TIPO DI RONDELLA PER EVITARE 
— L'’ALLENTAMENTO DEI BULLONI. — R. Baumann. — (Maschinen- 
_ bau — 15 ottobre 1925 —- 1 pagina e mezza - 6 fig.). 


Il nuovo tipo di rondella è costituito da una rondella elastica 
è (tagliata secondo un raggio e piegata ad elica) avente una se- 
| zione pentagona, o meglio formata da un rettangolo in cui il lato 
| superiore sia sostituito da due lati inclinati formanti un V col 
| vertice in alto. In più, nel punto più basso dell’elica, che viene 
| ad appoggiare sul pezzo da collegare, si ha una estremità a punta, 
. che sotto lo sforzo di compressione e di rotazione esercitato sul 
ti dado e da questo trasmesso in parte alla rondella, si infigge nel 
| piano sottostante, impedendo alla rondella stessa di ruotare. 
Il dado ha poi nella sua faccia inferiore una scanalatura V, cir- 
3 colare, in cui si insinua lo spigolo superiore della rondella, aumen- 
tando l’aderenza. 
Per esperienze fatte, in casi nei quali era prima necessario ri- 
| passare e serrate i bolloni almeno una volta alla settimana (mac- 
_ chine a scuotimento per formare, etc.) si constatò che col nuovo 
— sistema anche dopo 12 settimane non si era verificato alcun 
allentamento. 


>» 6) Fucinatura, stampaggio, saldatura, laminatura, ecc. 


VANTAGGI E INCONVENIENTI DEI DIVERSI MODI DI SALDATURA 
| E LORO CAMPO DI APPLICAZIONE. — Ing. Barelker. — (Maschinen- 
Shan — 3 dicembre 1925 — 8 pag. — 28 fig.). 


hi 
A 


_ —A)SALDATURÉ A PRESSIONE (eletttiche), metodi ad avvici- 
« mamento, e a fusione: entrambi questi metodi danno buoni ri- 
_ sultati, paragonabili a quelli di una bollitura a fuoco ben fatta 
quello per avvicinamento si presta per sezioni non molto grandi; 
| per queste si deve ricorrere al metodo per tusione. (Nel metodo 
| per fusione anziche tenere continuamente i due estremi da sal- 
i dare pressati l’uno contro l’altro, così che la corrente passando 
| peri punti di contatto li riscalda fino al punto adatto per la 
saldatura, si tengono i due pezzi a una piccolissima distanza, 
Ri in modo che si formano tanti piccoli archi per la cui azione 
tutte le parti affacciate giungono alla temperatura di fusione). 
— Si veda anche alla recenzione dell’ articolo dello Schmate — 
| Maschinenbau — 1 Ottobre 1925 La saldatura elettrica per 
fusione si presenta poi vantaggiosa. per acciaio di alto valore, 
perchè evita il pericolo di bruciare il materiale; finalmente essa 
| si presta molto bene anche per saldature di testa in tubi sottili, 
come per esempio di tubi bollitori. Per grandi produzioni 
_ la saldatura elettrica risultò assolutamente preferibile: pet 
produzioni minori petò presenta ancora dei vantaggi di 
| semplicità, rapidità, etc. 
. La saldatura per punti o a cucitura, in confronto alla chioda- 
tura e alla saldatura pet fusione ha l’inconveniente di volere 
lamiere ben pulite, di uniforme spessore, e ben spianate: però, a 
parte questo, la saldatura per punti presenta maggior resistenza 
. della chiodatura, non riduce la sezione ed è più economica. 
_Perlamiere di spessore forte, diviene più conveniente la saldatura 
per fusione. 


È B) SALDATURA PER FUSIONE SENZA PRESSIONE si applica 
alla ghisa (trattamento a caldo e a freddo), al rame, al 
— bronzo, all’alluminio, e al ferro omogeneo. Per quest’ultimo 
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la fusione può essere ottenuta o col gas, o colla corrente elet- 
trica, mediante l’arco a corrente continua e alternata. Salvo 
per i piccoli spessori (fino a 4 mm.), la saldatura per 
fusione mediante l’elettricità è più conveniente, e la sua 
convenienza aumenta rapidamente collo spessore. Per quanto 
riguarda la resistenza, può essere stabilita la graduazione se- 
guente fra i diversi metodi di saldatura elettrica ad arco (dal 
migliore al peggiore): 


Corrente continua con eletttodo nudo, 
Cortente alternata con elettrodo rivestito, 
Corrente continua con elettrodo rivestito, 
Corrente alternata con elettrodo nudo. 


C) SALDATURA ALLUMINIO-TERMICA, — Applicata principal 
mente alle giunzioni delle rotaie; è, per questo caso, più conve- 
niente degli altri sistemi. 


CONFRONTO FRA LE SALDATURE ELETTRICHE A RESISTENZA COI 
METODI AD AVVICINAMENTO E PER FUSIONE, — P, Schmatz. — 
(Maschinenbau — 1 ottobre 1925 — 4 pag. — 10 fig. — tabelle). 


Nel primo metodo si avvicinano le faccie da saldare, esercitando 
una pressione continua, mentre la corrente passando dall’una 
all’altra, per effetto locale, porta il metallo a una temperatura 
sufficiente per la saldatura. Nel secondo metodo invece, i due 
pezzi sono avvicinati e allontanati alternativamente, e la durata 
di ciascun contatto è minima. Si ha quindi una quantità di pic- 
coli archi, che fondono le superfici affacciate. Quando ciò è 
avvenuto si toglie la corrente, e si avvicinano i due pezzi. La 
linea di unione risulta con questo sistema molto più regolare e 
meno sporgente che col primo, e si può levare facilmente senza 
dover martellare la saidatura. 

Con esperienze comparative l’A. stabilisce che col secondo me» 
todo si ha anche il vantaggio di un consumo di corrente notevol- 
mente minore: finalmente esso è preferibile anche dal punto di 
vista della resistenza meccanica. 

L'A. riferisce anche su prove di resistenza alla trazione fatta 
su due piattine di mm, 51 x3 unite con due chiodi di 6 mm., 
oppure saldate con due giunti elettrici del diametro di 10 mm., 
una volta, di 6 mm, l’altra (per ogni caso, due prove). L'unione 
per chiodi diede una resistenza che era solo il 0,42 di quella ot- 
tenuta col primo metodo elettrico e il (0,58 di quella del 
secondo . 

Finalmente l’A. istituisce un confronto fra il costo della sal- 
datura elettrica (metodo per fusione) e la bollitura a fuoco di 
due tondi di 75 mm. (tre prove). Il costo (mano d'opera, spese 
generali d’officina, corrente elettrica o carbone, etc.) risultò colla 
bollitura a mano più del doppio (2.03 Marchi) che colla saldatura 
elettrica (0.9 Marchi). 


7) Trattamenti termici, tempera. Forni. 


FORNI DI RISCALDO E DI TEMPERA. — Ing. J. Wenz. — 
schinenbau — 5 novembre 1925 - 2 pag. — 7 fig.). 


L'A. dopo alcune osservazioni sui difetti presentati dai tipi 
ordinari di Forni, descrive alcune disposizioni di forni a gasogeno 
studiati per ottenete il miglior rendimento termico ed industriale 
Si tratta di forni a muffola, con preriscaldamento dell’aria se- 
condaria, e, in uno degli esempi, anche surriscaldamento della 
primaria mediante vapore formato in caldaie immerse nella mu- 
ratura del forno e riscaldate a spese del calore che passa attra- 
verso ad esse, 


(Ma- 


8) Tecnologia meccanica. 


COSTRUZIONE DI MACCHINE COLL’IMPIEGO DEI LEGNO COME 
MATERIALE PRINCIPALE. — Ing. W. Hoffmann. — (Maschinenbau 
- 5 novembre 1925 — 6 pag. — 29 fig.). 

Stanno a favore dellegno tre qualità. Prezzo - Elasticità - Faci- 
lità di attacco con cuoio, stoffe e simili: si impiega specialmente 
nelle macchine per mulini, in quelle agricole, e in quelle per 
tessitura. Vari modi di eseguire i collegamenti nel legno: a colla, 
a maschio e femmina, a coda di rondine e con incastro, mediante 
organi appositi come viti e chiodi etc. Esame della resistenza 
propria dei diversi tipi di collegamento. Metodi costruttivi per 
strutture in legno, Macchine per la lavorazione del legno, 
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BIANCHINI ATTILIO 
: PREMIATA OFFICINA PER COSTRUZIONI IN FERRO :: 
CON OFFICINA MECCANICA e FORGIATURA CON MAGLIO 


Vga 


Assume lavori da forgia e costruzioni edili 


Via Confalonieri, 23 — MILANO - Tel. 60-218 (casa propria) PRETORIO TERA i 

cima INGRANNEGI 

»cG. DeL o 

; de VIN PERGOLESI 6. x CONICI | : 

4) 4 MILANO, Co i 

—SIRFICINE MECCANICHE en ì 

a => COSTRUZ. MACCHINE PER Cn È 
iL +e GHIPCCIO| Reel 
= FRIGORIFERI, | = 

CONSEGNE RAPIDISSIME — | 3 == | 4 

1200 IMPIANTI IN FUNZIONE | Pe È 

i 180/12/12 I OFFIONA "ATTILIO o CORTASIA ; 

cen (VIA: TADINO53% MILANO (18) | TEL22137 î 

È 


Seni 


EEE I area > 


COMPRESSORI ; 


di ferro e di acciaio 
di ogni tipo e diametro 
raccordi e flangie di ghisa 


e di ferro 


CONSEGNE SOLLECITE 


SOCIETA” IMBINKTI NR DRESA È 


Via Sacchi 26 - TORINO (18) 


MAGAZZINO EUGENIO MAFFEI 


MILANO (6) = Via Chiusa, 12 
TELEFONI: 84-783 e 87-220 


Impianti completi per tutte le 


applicazioni di aria compressa 
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| Tecnica generica d’officina. 


SULLA VELOCITÀ DI TAGLIO PIÙ CONVENIENTE, AL ‘TORNIO. 
n Ing. G. Engel. — (Maschinenbau — 19 novembre 1925 — 4 
pag. — 11 fig. e diagrammi). 
| Dopo aver risposto ad alcune obiezioni riguardanti una sem- 


plificazione della nota formola di Fredrich, v x 


(v = velocità di taglio, 9g sezione del truciolo, & ew, costanti), e 
aver esposto le leggi di variazione dei vari elementi del costo 
della lavorazione — utensili, forza motrice, salari — in funzione 
della sezione del truciolo, l'A. dà un mezzo pratico, grafico, per 
determinare le velocità di taglio più economiche in funzione 
della sezione e della qualità del materiale, per lavori al tornio, 
alla fresatrice, e al trapano. — 


| 12) Costruzioni ed impiego di macchine. 
| a) Parti ed organi di macchine generiche. 


| LA FABBRICAZIONE DELLE PALETTE DI TURBINA. — Fred. H. 
Colvin. — (American Machinist — 29 agosto 1925 — 4 pag. — 12 
figurè). Lii 
| LA. descrive la lavorazione di questi pezzi, i quali si otten- 
‘gono per fucinatura, partendo da barre di tondo. Prima ope- 
‘razione è quella di stiratura al maglio, fino ad ottenere una 
‘barretta lunga e sottile; poi queste barrette vanno dopo esser 
state nuovamente riscaldate, a un grosso maglio a stampo, che 
dà loro approssimativamente la forma voluta. Dopo la stiratura 
ela forgiatura, il materiale viene trattato termicamente, dopo di 
che, si un controllo intermedio, si inizia la lavorazione 
‘meccanica, che comprende varie operazioni fra cui due fresature. 
Finalmente viene il controllo definitivo, con calibri e sagome ap- 
posite, che ne verificano la forma in tutti i suoi particolari. 


9; 
b) Macchine utensili. 


T GLI ELEMENTI COSTRUTTIVI DELLE MACCHINE UTENSILI. — 
_S. Weil. — (Machinenbau — 15 ottobre 1925 — 7 pag. — 28 fig.). 
| Partendo da articoli apparsi sullo stesso argomento sull’Ame- 
rican Machinist, l'A. svolge alcune osservazioni sul compito e sul 
comportamento delle guide rettilinee sulle macchine utensili 
(p. e. per la contropunta dei torni, per il portautensili delle 
‘pialle, etc.). Esaminando i vari tipi adottati, a coda di rondine, 
prismatici, (aV)etc., eanalizzandoleforzein giuoco, l'A. dàlenorme 
costruttive per tali organi. In modo analogo passa poi ad esa- 
‘minare i supporti per gli utensili, i mandrini dei torni e delle 
frese. 


1 Automotrici (locomobili, automobili, aeroplani, ccc.). 


|. LA LUBRIFICAZIONE DELLE PARTI ESPOSTE AI VAPORE, NELLE 

| LOCOMOTIVE A .VAPORE SURRISCALDATO. — R. P. Wagner. — 
:(Z. d. V. d. I. — 19 dicembre 1925 — 9 pag. — 25 fig.). 

L/olioche si usava prima dell’adozione del vaporesurriscaldato, 

evapora senza lasciare residui, a 270-280, quindi esso dovette 

essere sostituito con altro a punto di ebollizione più elevato 

(residui della distillazione dell’olio greggio di Pensilvania). 

f 


"GHISA SVEDESE BIANCA 


CILINDRI 


| Rappresentante Generale: SOC. ANON. 


kV qg+w 


"EXPORTKOMPANIET SVECIA, A.B-STOCCOLMA 


(SOC. ANON. D'’ESPORTAZIONE SVECIA) 
Prodotti principali: 


E GRIGIA AL CARBONE DI LEGNA 


per 


GHISA MALLEABILE (in piccoli panelli) 
DA LAMINATOI - 
ACCIAIO FUSO AL CROGIUOLO E MARTIN 


ITALO-SVEDESE LOMBARDI & BONETTI - MILANO, Bastioni Romana, 34 


Questo alla temperatura del vapore surriscaldato ha una visco- 
sità uguale a quella dell’acqua, però aderisce bene al ferro, ed è 
ancora un buon lubrificante, specialmente se mescolato con olio 
minerale a calore specifico più elevato. Quest'olio talofa, nel 
cassetto di distribuzione, quando vi trova l’aria sufficiente, può 
bruciare, ma questo fatto, che è rivelato da una nube di gas 
azzurri che escono dalla valvola di aspirazione dell’aria, non dà 
inconvenienti. L'effetto lubrificante dell’olio è anche aiutato 
dal fatto che, in causa delle alte temperature, esso si scompone, 
dando origine a olii leggeri che se ne vanno col vapore, e ad 
olii a punto di ebollizione molto elevato, che rimangono e com- 
piono il loro ufficio. 

In un primo tempo, per evitare i grandi consumi di olio, si 
cercò di abolire le fascie elastiche nella distribuzione, lavorando 
invece le superfici del cassetto e della camerain cui scorre, colla 
massima precisione; poi si riconobbe che è meglio tornare alle 
fascie, disponendone un numero rilevante (8 per cassetto), ma 
facendole assai piccole. Queste fascie si fanno di ghisa di 120-160 
di durezza Brinell, e si dà loro l’elasticità battendole a comin- 
ciare dalla fenditura verso il mezzo, con forza crescente. Per 
gli stantuffi, prima si disponevano due anelli: ora se ne mettono 
tre, assai stretti, per non dover allungare lo stantuffo. Però, 
essendo la temperatura nel cilindro assai inferiore a quella della 
distribuzione, gli inconvenienti e i danni sono anche minori. 

Anche nelle pompe per l’olio si resero necessarie modifiche ra- 
dicali:-l'’A. descrive i vari tipi costrutti successivamente da 
A. Friedmann, e quello Bosh. 

In quanto alle tubazioni, si riconobbe la necessità di riscal- 
darle, per il periodo invernale, e di munire ciascuna di esse, alla 
fine, di una valvola di ritegno, che permettesse all’olio di uscire, 
ma non permettesse al vapore di entrare, L'A. descrive alcune 
disposizioni studiate a questo fine. 


15) Economia e organizzazione industriale. 


II, LATO ECONOMICO DELLE MACCHINE PER SCALDARE CHIODI, 
— Ing. C. Scherz — 4 pag. 5 fig. e 4 diagrammi). 


Da un’analisi degli elementi di costo (combustibili od energia 
elettrica, mano d’opera, aria compressa, trasporti, ammorta- 
menti e interessi) che concorrono nel riscaldamento dei chiodi 
fatto nei tte modi seguenti: fucina con ventilatore elettrico, 
forno a gas e ad olio, fornello elettrico, risulta che questo riscal- 
damento è più caro coll’ultimo metodo, e meno col secondo, 
che non col primo metodo. Il riscaldamento elettrico presenta 
però notevoli vantaggi. (trasporto di combustibili eliminato, 
forno sempre pronto senza accensione preventiva, etc.), che pos- 
sono compensare la differenza di costo non grande. Bisogna os- 
servare che le cifre poste a base dei suoi calcoli dall'ing. Scherz 
sono assai diverse, e non paragonabili a quelle corrispondenti 
perd’Italia: i costi del carbone, dell'olio, e dell’energia elettrica 
per l’A sono circa 1.200 per tonn. per il primo, L. 800 per il 
secondo, L. 0,60 per kwh. per l’ultima. Essendo da noi il rap- 
porto, in genere, molto più favorevole al kwh, il riscaldamento 
elettrico dovrebbe risultare anche più economico degli altri due 
oltre che più semplice e comodo. 
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Ditta QUIRINO PULSELLI 


RAPOLANO (Siena) -_*‘{ FORNITURE PER. 


uansensosenonannnense Ì n gag È FONDERIE I 

Forte produzione specializzata di: | | Di > DITTA A LES A N A 3 

Carriuole da Sterro Ae LAO) 
Marnichi per Arnesi ts S- NZ SIEASO: Tel. 8/-03 

Denti da Ingranaggi dar, e ; 

scope.-‘di Erica <::01: 233/12/2 


152/12/11 ui 


SIBA DISINCROSTATORI “ZOBLER” 


per CALDAIE ECONOMIZZATORI A TUBI da 30 a 130 mm. | 
TURBINETTE IDRAULICHE A BRACCI SNODATI | 


complete di tubo di acciaio flessibile, congiunzioni ed accessori, da accoppiare a pompa d'alimentazione, iniettore, ecc. 
È e No Consegne pronte dal Deposito di Milano — Pezzi di ricambio 
* uovo MODELLO 1926 o S.A.T.1.M. - SOC. ART. TECN. IND. - ING. R. GEITLINGER & C. i 
Via Mascheroni, 3 - MILANO (17) - Cas. Post. 269 - Telef., 41538 — Telegr. Soartim-Milano x 


PULITORI elettromeccanici ‘' BASCHY,, per tubi diam. 18 a 150 mm., Caldaie Cornovaglia e superfici qualunque. 
PULITORI a vapore o aria compressa ‘' ZOBLER,, per caldaie a tubi di fumo. 


nolan! 4 Se 


386 /12/6 
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ALFIERI & COLLI 


SOCIETÀ ANONIMA - CAPITALE L. 1.650.000 


Via S. Vincenzo - MILANO - Telefono 30-648 
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C. CONRAD-BARTOLI 


Via C. Farini, 55 - MILANO - Via C. Farini, 55 
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AREOGRAFI 


PER LA VERNICIATURA E 
COLORITURA A SPRUZZO 


Officine Specializzate 


> per la Riparazione e Modifica Caraf- 
ll più grande deposito SRI EP ARR A 
Pira ver feristiche di ogni tipo di motori - Dinamo 
e il più specializzato 

; , Alternatori Turboalternatori Trasformatori 

in Italia 

Costruzioni elettromeccaniche speciali « Tra- 
sformatori - Riduttori - Sfasatori - Controller 


Compressori d’aria - Apparecchi tira - linee 
per vernici, smalti e bronzi 
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- Freni elettromagnetici - Reostati - Quadri - 
Bobine di Self - Scaricatori - Filtri pressa 


- Banchi taratura Contatori. 


Si eseguisce qualunque riparazione in Areografi 


Laboratorio per riparazioni e taratura di 


Contatori ed Apparecchi di misura in genere. 


CHIEDERE CATALOGO 


OR E E i 


rimini 


Le Speriamo CAO rg 


di 
19/12/10 


321/6/5 


23) 


| Nei giorni 17 e 18 ottobre s. a. la Ditta F.lli Vio- 
lati-Tescari, avente un officina in Ariano Polesine 
(Rovigo) e un'altra in Milano, ha presentato al pub- 
blico l’ultimo tipo de suoi apparecchi funicolari per 
‘aratura elettrica. i 

. Le prove si sono svolte alla presenza di numerosi 
agricoltori, professionisti, studiosi e tecnici dell’elet- 
| trotecnica agraria nel fondo condotto dai Fratelli 


ri Locomotiva elettrica comandata da controller. 


Tragella a Rogoredo, poco oltre il passaggio a li- 
vello ferroviario (*). 

._ E’ noto che l’elettrificazione degli apparecchi di 
‘aratura si è rivolta dapprima verso quelli già. esi- 
‘stenti, sistema round-a-bout, cioè colla fune disposta 
.a poligono presso la periferia dei campi in lavoro 
‘e azionata da una sola locomobile. La trasformazione 
è stata assai facile: tolta la locomobile, le si è sosti- 
tuito un motore elettrico, di piccolo peso ed in- 
‘igombro in confronto alla potenza, applicandolo sullo 
Stesso carro dell’argano. E’ scomparso in tal modo 
\anche il fuochista patentato, poichè il motore elet- 
trico può essere manovrato con tutta facilità dai 
contadini. 

Col carro-combustibili l’impiego dell’energia elet- 
‘trica è risultato vantaggiosissimo, ove appena si 
(disponga d’una linea accessibile. 

i L'idea di semplificare gli apparecchi, per quanto 
‘riguarda la disposizione generale, ne ha provocato 
‘una nuova revisione, come già si era fatto per i 
‘motori termici. Si è cercato di sostituire al round- 
about — ingombrante, costoso per il piazzamento e 
‘per la sorveglianza di funzionamento — qualche 


—_—— 


|  (*) A circa 4 km. dall’Arco di Porta Romana. 
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Nuovo apparecchio per aratura elettrica 
ui Ing. Angelo Alpe 


tipo che non avesse tali inconvenienti. Lavora da 
anni il « Sannazzaro » analogo al vecchio Missiroli; 
si sono cimentati il « Gola » ad alaggio e il « Roulph » 
simile ad un autocarro con cavo dl’alimentazione 
avente un attacco spostabile automaticamente su 
apposita linea aerea. 

Il tipo costruito ora dai F.lli Violati-Tescari non 
rappresenta che l’elettrificazione del classico « Fo- 
wler ». È’ noto che tale apparecchio consisteva dap- 
prima in due locomotive stradali, munite di tam- 
buro-argano in modo che, poste su due lati paral- 
leli o quasi di un campo, potevano mandarsi me- 
diante la fune e i detti argani, avanzando periodi- 
camente per portare l’aratro su terreno nuovo. 

E’ stato ed è ancora il sistema dei lavori più gran- 
diosi: si ebbero macchine a vapore di persino 200 HP; 
si compirono scassi a un metro di profondità anche 
nell’Agro Romano, rompendo il tufo litoide, o in 
terreni nuovi di bonifiche e di colonie con polivo- 
meri numerosi a profondità minori. La spesa di 
primo acquisto, il peso elevato delle macchine a 
vapore (circa Kg. 200 per HP) avevano limitato nel 
nostro paese la convenienza economica dell'uso, 
malgrado i vantaggi tecnici indiscutibili e i limiti 
elevati di potenzialità di lavoro. 

Oggi un « Fowler» con locomotive di 50 HP a 
vapore costa mezzo milione di lire! 


Aratro bilanciere quadrivomere a sterzo differenziale 
ed a bure rigida costruita a scatola. 


Lelettricità dalla quale tanto ci aspettiamo per 
l'emancipazione dagli acquisti esteri di combustibili, 
permette un alleggerimento del macchinario. Un 
motore elettrico di 50 HP pesa non più di 10 quin- 
tali ed il carro con argano, cabine, trasmissioni per 
l'avanzamento, ecc., da quaranta a cinquanta. 

Il tipo Violati-Tescari, derivato dal Fowler, consta 
appunto di 2 locomotive elettriche del peso di 
55 quintali ciascuna, a quattro ruote, le due ante- 
riori sterzabili. L’intelaiatura è a ferri sagomati e 
rettangolare; il motore elettrico, di 36 HP (ma che 
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può tollerare carichi maggiori, data la ben nota 
elasticità) si trova anteriormente come nelle auto- 
mobili; una doppia coppia di ingranaggi ne riduce 
la velocità da 800 giri (al minuto primo) a meno 
di 30, permettendo la lenta rotazione del tamburo- 
argano che aziona la fune, la cui lunghezza può rag- 
giungere 400 metri. Quando una locomotiva tira a 
sè l’aratro, l’altra ha il tamburo in folle, cioè disin- 
nestato e lascia svolgere la fune; l'opposto avviene 
nella corsa seguente. Dopo il motore, coperto da 
apposito cofano, un altro cofano protegge le tras- 
missioni e l’argano; infine una cabina in lamiera, 
apribile completamente, contiene i comandi, le re- 
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parso con motori per corrente trifase a 500 ‘Wolts. 


e, poichè la linea vicina era alla stessa tensione, non. 
è occorsa nemmeno la cabina trasformatrice. Il Ù 


terreno era piuttosto sciolto superficialmente, ma’ 


con cotica erbosa; presentava maggior compattezza | 
colla profondità e assai rapidamente pronunciata, 
essendo stato lavorato in passato molto leggermente. | 
Tuttavia non si poterono sorpassare, nemmeno que- 
sta volta, i 30 centimetri, data la natura arida del 
sottosuolo. 

Iaratro bilancere, del peso di quasi 15 quintali, era 
un quadrivomere, marciante con la velocità media di . 
Km. 3,600 all’ora e lavorante su larghezza di m. 1,40. 


Locomotiva elettrica a bilanciere quadrivomere in atto di lavoro, dir 


sistenze d'avviamento, gli strumenti indicatori elet- 
trici e permette al manovratore di starsene in piedi 
e osservare da lungi la marcia dell’aratro. 

Le masse pesanti sono basse; la sola cabina, alta 
circa 2 metri, è leggerissima in modo da non com- 
promettere la stabilità della macchina durante il 
trasporto su strade accidentate. Il motorepermette 
il movimento, con apposite trasmissioni, di un 
guida-fune che ne obbliga l’avvolgimento regolare, 
a spire contigue, sul tamburo; permette inoltre lo 
avanzamento della locomotiva, coll’avvolgere una 
altra fune ancorata lungo la capezzagna. 

Come si vede, l'insieme è assai semplice, per- 
mettendo fortispessori dei diversi organi, senza rag- 
giungere pesi elevati, e manovre comode. La cor- 
rente elettrica è portata ad ogni locomotiva con cavo 
flessibile tripolare. 

Nella prova di Rogoredo l'apparecchio è com- 


DI 


Il funzionamento, come di solito con gli apparecchi 
elettrici, è stato regolarissimo e sicuro, mettendo an- 
cora una volta in evidenza la robustezza del tipo 
tipo Fowler. Anche la regolabilità del lavoro, te-. 
nuto a profondità media di 27 centimetri, ha cor- 
risposto all’aspettativa. La Ditta costruttrice ha per-! 
messo al sottoscritto di eseguire rilievi e misure di. 
carattere elettrico e meccanico. Poichè l’apparecchio 
rimane sul campo, (è stato invitato anche il Presi 
dente Mussolini per una prova non lontana) le mi. 
sure saranno completate e permetteranno più tardi. 
conclusioni decisive specialmente sotto l'aspetto eco-. 
momico. Intanto si può ricordare quando segue: 

1°) l'apparecchio è offerto ora dalla Ditta coll 
struttrice al prezzo di L. 150.000, compresa la ca- 
bina di trasformazione, che è spesso necessaria; | 
quindi costa circa un terzo di un apparecchio ana: 
logo a vapore; 3 
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a 2°) l'energia elettrica costa intorno a I. 0,20 
i per HP-h (cavallo-ora) ed il consumo di lubrificanti 
è limitato. Potendosi eseguire in 10 ore almeno 
13 ettari d’aratura nelle condizioni della prova, con 
| una potenza effettiva di 30 HP, si ha una spesa di 
nergia e lubrificanti di circa L. 20 per ettaro, molto 
«meno di quanto si ha con le macchine termiche. 
| Il personale indispensabile è di 3 uomini (due per 
e locomotive, uno all’aratro) durante il funziona- 
i mento; maggiore a seconda dei casi, quello per il 
| piazzamento. 
. Lammortamento è lungo: per il grosso del ma- 
teriale pesante può salire a 15-20 anni; è più breve 
‘naturalmente per la fune ed altri organi minori. 
«La manutenzione è ridotta al minimo, quando si 
;appia evitare l’arrugginimento delle varie mem- 
rature e l’acqua sui motori elettrici. 
Uno studio rapido dei vari elementi di calcolo 
| permette fin d’ora di stabilire che il costo totale per 
ettaro di lavoro, non dovrebbe superare L. 100, 
purchè l'apparecchio sia ben tenuto e opportuna- 
mente sfruttato, ossia adoperato fino a 150 giorni 
all'anno, su vasti appezzamenti che non richiedano 
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frequenti rinnovazioni di piazzamento e permettano 
lunghe corse dell’aratro.. 

Quand’anche una utilizzazione meno conveniente 
e una minor cura della conservazione del materiale 
portassero la spesa totale per ettaro lavorato a 
cifre superiori a quella indicata, si potrebbe ancora 
rimanere lontani dalle centinaia di lire che costano 
altre macchine per la stessa lavorazione. 

Devesi poi notare che apparecchi elettrici dello 
stesso tipo aumenterebbero di poco il loro peso: col- 
l'aumentare di potenza dei motori, migliorando il 
rendimento complessivo meccanico ed elettrico come 
sempre avviene per .le costruzioni più grandi. 

IT yepoca nella quale il nuovo «Fowler » elettri- 
ficato è comparso, cioè mentre tutti cercano di con- 
tribuire alla maggior produzione granaria, lascia 
sperare che sarà considerato con la debita attenzione 
e serena obbiettività. Da tale esame dovrebbero 
emergere varie possibilità d applicazione e quindi 
di risparmio dei combustibili esteri, che tanto gra- 
vano sul nostro bilancio commerciale. 


(Riprodotto anche dal Bollettino dell'Agricoltura). 
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Fiere ed Esposizioni interessanti l'industria meccani 


Dalla pubblicazione della Camera di Commercio Internazionale « Foires et expositions » straleiamo un 
elenco di fiere che interessano più particolarmente l'industna meccanica. Ad un primo elenco di fiere cam 
pionarie generiche facciamo seguire, ordinandoli per prodotti, altri elenchi di fiere dedicate a speciali rami 
della nostra industria. Man mano che ne avremo la possibilità, daremo di ciascuna delle fiere più oltre ni 
portate, più ampi e dettagliati ragguagli, i quali possono anche essere richiesti aghi indirizzi segnati a fianco. 
di ciascuna delle fiere in parola. 4 


FIERE CAMPIONARIE. 


Cecoslovacchia - Bratislava, internazionale, dal 29 agosto al 2 settembre - Rivolgersi: Riaditestvo, 
Medzinarodného Dunajského Veletrhu, Bratislava. 
Praga, internazionale, 29 agosto-5 settembre — Rivolgersi: Stara radnice, 
Praga I. 
Francia - Parigi, dall’8 al 23 maggio. Di questa Fiera, nella quale sarà riservato un notevole 
posto all'industria meccanica, abbiamo già dato notizia nel numero di Febbraio della 
nostra Rivista. Per informazioni rivolgersi all’A.N.I.M.A. o al Sindacato Nazionale 
Agricolo Industriale, Via Fiesolana, 17, Firenze (19). 
Orléans, industriale e commerciale: dal 5 al 14 giugno. Per informazioni: M. Adobé 0 
Hòtel-de-Ville, Orléans. 3 
Bordeaux, internazionale, dal 15 al 30 giugno. Per informazioni: 7, Rue du Maréchal 
Joffre, Bordeaux. 
Germania - Konigsberg, internazionale, tecnica e della costruzione, dal 15 al 18 agosto. Rivolgersi; 
Messamt, Hausaring, Kienigsberg (Prussia). 
Lipsia, internazionale, dal 29 agosto al 4 settembre; con fiera tecnica ed edilizia dall 
29 agosto all’$ settembre. Rivolgersi: Messamt, 4, Markt, Leipzi 
Gran Bretagna — Bristol, industriale, dal 30 agosto all’11 settembre. Rivolgersi: Mr. dv. P. Powell, ‘Ro- 


tary Club, Bristol. . 
Grecia | — Salonicco, ‘internazionale, dal 15 al 34 maggio. Rivolgersi: 11, Rue Papakiriatzu, Sa. 
lonicco. 
Jugoslavia - Zagabria, internazionale, dal 15 al 23 agosto. Rivolgersi: Zagrebacki Zbor, Zagreb. 


Belgrado, internazionale, nel settembre. Rivolgersi: Chambre de Commerce, Belgrado. 
Lubiana, internazionale, nel settembre. Rivolgersi: Urad, Ljubljauskega velikega sens 
mja, Tarjasky trg. 6, Ljubljana II È 
Svezia — Stocolma, internazionale, mese di RICDO: Rivolgersi: Skandinavisk-Baliska Mpa 
Stockholm. 
Ungheria -— Budapest internazionale dal 16 al 27 abate Rivolgersi: Camera di Commercio Italiand hI 
e Ungherese Budapest. 


FELemrICItÀà — T. S. F. 


Francia - Parigi, dall’agosto all’ottobre, esposizione di T. S. F. Rivolgersi: 151, Rue du "Temple 
Paris (3). 1 
Spagna - Barcellona, esposizione generale e di elettricità, dal 13 ottobre al 1° luglio 1927. Ri 
volgersi: Comité ejecutorio, Exposicion de la Electricidad, Barcelona. 


Stati Uniti — New York, esposizione industriale e di FIR nell’ottobre. Rivolgersi: Mr. L. Ball 
croft 124, West 42nd St. New Vork. i 
Chicago Ill, esposizione di T. S. F., dal 12 A 17 ottobre. Rivolgersi: Radio Manu 
factures Show Association, Suite 520, 127, North Dearborn, Chicago, III 


SPORTS. 


Germania - Diisseldorf, esposizione di igiene e degli sports, dal maggio all’ottobre. Rivolgersi: 4} 
Hofgartenufer, Dusseldorf. i 
Gran Bretagna - Leicester, esposizione di articoli per la casa, dall’8 al 18 settembre. Rivolgersi: Ewart: 


V atson Exhibitions, Ltd., 19, Charing Cross Road, London W. C. 2. 
Svizzera — Zurigo, internazionale degli sports, dal 15 giugno al 15 luglio. 
NAVIGAZIONE. i 
Svizzera - Basilea, esposizione internazionale della navigazione interna e dell’energia idraulica 
\ dal 1° luglio al 15 settembre. Rivolgersi: Hòtel-de-Ville, Bale. 


GIOIELLERIA E OROLOGERIA. 
Germania - Berlino, nell'autunno 1926. Rivolgersi: 8-9 Breitestr, Berlin C. 2. 


FRESCA Z E, *- Dese 1 


La Stampa 


Il "E T. — Board of Trade Journal - Londra. 


Disposizioni doganali. 

\3LGIO 

i) terpretazioni tariffarie. — (Revue Italo-Belge — luglio-no- 
‘mbre 1925). 

Alla voce 1089 della tariffa doganale si aggiunge una lettera I 
mprendente apparecchi elettrici ad uso dei medici, dentisti, 
isti, ecc. ed apparecchi per le applicazioni radiologiche, elet- 
, giche, chirurgiche, ecc. Va notato che alcuni apparecchi 
ici per medicina sono singolarmente tassati sotto altre voci; 
sì ad esempio, le macchine dinamo elettriche, elettromotori, 
|isformatori statici, ecc. che' appartengono alla voce 1075; 
‘apparecchi di misura elettrici che appartengono alla voce 
db. 


; 


Libera importazione di macchine per l'industria del tannino. 
{. (B. of T. — 17 dicembre 1925). 

Dal 14 dicembre le macchine destinate all’industria del tan- 
{10 possono essere importate in Cecoslovacchia senza alcuna spe- 
(le licenza. 


\NGO BELGA 


pressione del vegime delle licenze. 
ilio-novembre 1925). 

Son ordinanza del 30 aprile 1925 in vigore dal 1° giugno 
iirso, è stato soppresso il regime di licenze eccettuato che per 
| merci seguenti: utensili smaltati, vetture automobili per pas- 
cigeri, materiali agricoli e industriali. Le licenze per le merci 


Iù 


— (Revue Italo-Belge — 


Divieto d'importazione di armi e munizioni per posta. — (B. 
i T. — 24 dicembre 1925). 

Con ordine del 5 novembre il Controllore delle dogane stabi- 
se che l'importazione delle armi da fuoco e munizioni, per 
sta, è proibita e che ogni arma così importata sarà confiscata. 


iù 
]iNIMARCA 


flizione di dazio sulle macchine tessili. — (B. of. T. — 14 
cinaio 1926). 


[Per promuovere l’incremento dell’industria tessile nel paese, 
ta nuova legge stabilisce che dal 1° gennaio al 31 dicembre 1926 
1 macchine per la tessitura e le parti relative comprese nei 
t meri di tariffa 224 e 225 e quindi sottoposte al dazio del 5 % 
4 valorem, siano importate in franchigia, a condizione che 
siano adoperate in stabilimenti industriali e che in Dani- 


EA non si producano identici tipi di macchine. 


1 GHILTERRA 


IN vi dazi doganali. — (Bollettino di Notizie Economiche 
-31 dicembre 1925). 

m dipendenza delle leggi inglesi sono stati applicati, con re- 
dite disposizione, nuovi dazi sulle seguenti merci: coltelli, ec- 
ctuati quelli chirurgici e quelli che costituiscono pezzi staccati 
macchine; forbici da sarto e da vigna; rasoi di sicurezza e loro 
Teti staccate e rasoi ordinari; forchette per trinciare; lame, 
' mici e fianchi di tutti gli articoli sopra indicati; tutte queste 
i rei pagano un dazio ad valorem del 83 4% %. I dazi sono sta- 
iti per 5 anni e sono applicabili anche alle merci già in viaggio. 


a 
| 


| regime delle tave. — (Bollettino di Notizie Economiche — 3 


0 embre 1925). 

|\lon Decreto del 16 settembre 1925 sono state stabilite, nei ri- 
ì tdi del dazio fossnale, da prelevarsi sulle merci tassate sul 
jo. etto le tare del 15 % per le casse il cui peso lordo sia infe- 
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riore a 150 Kg.; del 20 % per le casse di peso lordo da 150 a 
250; 25 % per le casse il cui peso lordo superi i 250 Kg.; del- 
l’8 % per le casse di ferro, del 5 % per le casse o scatole di ferro 
bianco. 


POLONIA 


Certificato di origine. — (B. of T. — 31 dicembre 1925). 

Il certificato di origine è richiesto non solo nel caso di merci 
importate in Polonia sotto la tariffa convenzionale ma anche 
per tutte le merci la cui importazione in Polonia è soggetta a 
certificati di importazione. 


Modificazioni di alcuni dazi. — (« L’Usine » — 5 dicembre 1925). 

La nuova tariffa polacca che è entrata in vigore il 1 gennaio 
1926 apporta alcune modificazioni ai dazi esistenti. Gli automo- 
bili da turismo pesanti da 350 a 700 Kg. pagheranno 198 zloty 
(attua'mente 110 zloty); automobili pesanti da 700 a 1100 Kg. 
198 zloty (attualmente 100); pesanti da 1100 a 1500 Kg. 243 
zloty (attualmente 130); pesanti più di 1500 Kg. 360 zloty (at- 
tualmente 200). I furgoni, cisterne, vetture pesanti 1200 Kg. 
o meno 94 zloty (attualmente 75); le stesse pesanti più di 1200 
Kg. 80 zloty (attualmente 65). Omnibus e vetture sanitarie e 
automobili 100 zloty per 100 Kg. (attualmente 80). Carrozzeria 
di automobili da turismo 720 zloty (attualmente 400). Carrozzeria 
da omnibus e da vetture sanitarie e automobili 187 zloty (attual- 
mente 150). Biciclette a motore 112 zloy (attualmente 90). Mo- 
tociclette 110 zloty (attualmente 80). Aeroplani 250 zloty (at- 
tualmente 200). 


Merci di vietata importazione. — (B. N. C.- 81 ottobre 1925). 

Con disposizione dell’8 ottobre 1925 è vietata la importazione 
in Polonia a meno che non si ottenga speciale permesso dal Mi- 
nistero dell’Industria e del Commercio, delle seguenti merci: 
lavori in oro e in argento, smaltati, ecc.; pianoforti a coda e 
Verticali; organi e grammofoni; automobili per persone; ciclo- 
netti; motociclette anche con sidecar. 


SAN DOMINGO 


Nuove tasse addizionali. — (B. of. T. — 14 gennaio 1925). 

Una recente legge stabilisce che sulle merci importate nel 
paese per essere usate, consumate o vendute, sarà esatta una 
speciale tassa. L'elenco delle merci contemplate da detto prov- 
vedimento contiene materiali da costruzione, ferro ed acciaio 
e mobilio, 


STATI UNITI 


Decisioni tariffarie. — (B. N. C. — 7 novembre 1925). 

Le catene destinate ad essere applicate alle ruote delle auto- 
mobili e degli autocarri per evitare lo slittamento furono classi- 
ficate in base al paragrafo 399 della vigente tariffa doganale 
come manufatti di metallo non specialmente nominati e daziati 
in ragione del 40 % sul valore. Gli importatori sostennero che le 
catene avrebbero dovuto essere daziate in ragione del loro dia- 
metro come disposto nel paragrafo 329. La decisione del Collegio 
Generale fu favorevole agli importatori. 


SVIZZERA 


Protocollo addizionale. — Nella rubrica « Atti del Governo » 
di questo stesso fascicolo riportiamo i punti principali del pro- 
tocollo addizionale al trattato di commercio italo-svizzero, con- 
tenenti utili norme di carattere doganale. 


UNGHERIA 
Disposizione per l'applicazione della tariffa doganale. — B. 
N. C. — 5 dicembre 1925). 


Sulle merci della Voce 773-c-a, e cioè sui fili di rame dello spes- 
sore di meno di 0.1 mm. e su quelle della Voce 944-a-1, parti 
greggie di forbici comuni per uso industriale e agricolo sarà ri- 
scosso sino ad ulteriore disposizione solo il 50 % del dazio sta- 
bilito nella tariffa doganale. 
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FABBRICA ITALIANA 
PARANCHI “ARCHIMEDE, 


17, Via Chiodo e SPEZIA - Via Chiodo, 17 
Telegrammi: POSANI - SPEZIA — Telefono N. 259 


rampe 


È 


Paranchi a ingranaggi multipli 
- sistema planetario - di gran- 
de rendimento e velocità di al- 
zata - minimo ingombro - da 
kg. 500 a kg. 20.000 - È il pa- 
ranco preferito dalle Ferrovie 
dello Stato e dalla R. Marina. 


Paranchi a ingranaggi multipli 
tipo Galileo - tutti in acciaio - 
grande rendimento e velocità 
di alzata - da kg. 500 fino a 
kg. 25.000. 


Carri e paranchi per grue a 
ponte fino a 30 Tonn. 


Paranchi a vite senza fine con 
freno automatico e reggispinta 
a sfere e di tipo commerciale. 


Taglie differenziali tipo Weston 


Carrelli per paranchi di ogni 
tipo e portata. 


Verriccelli da muro con doppio 
freno per la discesa rapida del 
carico. 


ERRE RE I O 


ASSOCIAZIONE degli INDUSTRIALI D’ITALIA 
per prevenire gli infortuni del lavoro 


Soggetti a revisione al 1° gennaio 1925: 
6250 stabilimenti - 2300 impianti elettrici - 2009 apparecchi speciali 
SERVIZI SPECIALI DI CONTROLLO 


Impianti elettrici — Idroestrattori a forza centrifuga — 
Montacarichi — Scale aeree — SESTO di sollevamento 


Chiedere programmi e tariffe alla Sede in Milano (13) -— Piazza Cavour, 4 


Pali Lasa c 


MARINI & MICCOLI | 


5, Via Dale - MILANO - Telefono 12-649 


rat 


MACCHINE E UTENSILI 
PER LA LAVORAZIONE 
DEI METALLI E LEGNO 


NI 


294 12/1 


TSI. RE TORRI TN TI I DIRE FARA 5 


SOCIETA’ ANONIMA 


ING. ROMEO AGUSTONI | 


COSTRUZIONI ELETTRICHE 


CAPITALE L. 400.000 \ 
Via Corridoni N. 37 - MILANO - Telefono N. 51-734 


TRAPANI ELETTRICI - RETTIFICHE = PULITRICI 
SBAVATRICI ELETTRICHE - MANDRINI MAGNETICI. 


TRAPANI ELETTRICI a mano a 1 e 2 velocità (bre- 
vettati) per fori da 2 a 45 mm., applicabili a colonna” 
e trasformabili a rettifica da tornio | 
FORNITORI DELLE FERROVIE DELLO STATO E DELLA R. MARINA 
CENTINAIA DI REFERENZE - PRONTE CONSEGNE 
CHIEDERE IL CATALOGO N. 560, 


169/12/ 


COPPO MICHEL È 


TORINO A 
Via Nizza N. 25 © Teleî. N. 44-226 


FABBRICA SPECIALIZZATA DI POMPE È 
VALVOLE IN PIOMBO INDURITO PER 
ACIDI PER LE INDUSTRIE CHIMICHE] 


Situazione dell’Industria Meccanica. 
; lug] o-novembre 1925). 
Situazione poco soddisfacente. Le Compagnie Ferroviarie 
inno fidotto le ordinazioni di materiale rotabile e poche offi- 
1 BI anno il lavoro assicurato per l'avvenire. Si lavora in pieno 
e fabbriche di apparecchi di pesatura e nella costruzione di 
chine agricole, limitatamente a qualche regione. In generale, 
officine di riparazione di macchine per tessitura sono quelle 
hanno assicurato un buon lavoro. Si nota una ripresa attiva 
e fabbriche di stufe. 
ELGIO' 
Estensione della vete telefonica. — (Revue Italo-Belge — luglio- 
NN vembre 1925). 
a rete telefonica si è sviluppata nel Belgio con una rapidità 
ordinaria dall’armistizio in poi. Mentre prima della guerra 
o il Paese non vi erano che 55.000 abbonati, il loro numero 


unge oggi quasi 117.000, facenti uso di 153.000 apparecchi, 
na media di due apparecchi per 1000 abitanti. 


— (Revue Italo-Belge 


ZIA Fri 


ttuazione dell’industria meccanica, — (L’Usine — 2 gennaio 


ntinua la penuria di ordini negli stabilimenti meccanici, in- 
ne delle decrescenti disponibilità finanziarie. Pochi stabili- 
nti lavorano con piena efficienza. Alquanto privilegiati i costrut 
di apparecchi protetti da brevetti, come caldaie per alti 
, gazogeni di tipi particolari, alcune macchine per la lavo- 
ne del vetro, i forni rotativi. Fortemente sentita è la man- 
a di ordinazioni nell’industria automobilistica. 


dice dei prezzi all'ingrosso. — (Commerce Reports —7 dicembre 


el settembre 1925 il numero indice dei prezzi all'ingrosso a 
ghai fu di 160,2 con una diminuzione di 0,06 % su quello 
precedente mese e con un aumento dei 7,4 % su quello del 
pondente periodo nel 1924. Si verificò un aumento durante 
ese soltanto sui metalli, che salirono di 8,4 punti, 


ANIMARCA 
L'Industria del ferro e dei metalli. 
loise — giugno 1925). 
. Danimarca possiede 76 fabbriche di macchine, con 2200 
e 109 fonderie combinate o non con la produzione delle 
hine, occupanti 9763 operai. La produzione meccanica na- 
e comprende macchine e vapore, motori elettrici, motori a 
o, a benzina ecc. nonchè macchine agricole e per latteria, 
hine utensili e industriali. Esistono inoltre 3 trafilerie e una 
ricaidi cavi con 18350 operai complessivamente; 63 stabili- 
addetti alla fabbricazione di articoli di ferro, con 1147 
rai. Questa produzione comprende: istrumenti e utensili per 
oltura, chincaglierie, ferri da cavallo, bulloni, viti ed uten- 
ogni sorta. L'industria delle costruzioni navali conta 13 
i.con un totale di 6.006 operai. Nel 1923 furono costruiti 
vi a vapore, 4 navi a motore Diesel, oltre ad alcuni rimor- 
ri, yachts, ecc. Altri 21 stabilimenti, con 1596 operai si 
o alla produzione di ferramenta, comprendenti recipienti 
trasporto del latte, scatole di latta, articoli domestici smal- 
laccati e galvanizzati. 


— (Revue Commerciale 


mercio estero di macchine utensili. — (Commerce Reports 
embre 1925). 

‘onfronto coi primi sei mesi del 1924 il 1° semestre del 
bbe una diminuzione di 720 tonnellate metriche nell’im- 
ione di macchine utensili. Nel primo periodo fornirono dette 


in Bretagna, gli Stati Uniti e la Svizzera. Nel secondo pe- 
do, mentre la Germania è rimasta al primo posto senza mo- 
e la sua importazione, gli Stati Uniti hanno aumentato 
oro importazione del 70 % mentre diminuirono di circa 50 %, 
ortazioni dalla Gran Bretagna e dal Belgio. L'Italia mandò 
Francia nel 1924 per 178 tonnellate metriche e nel 1925 ne 
lò 133. L’esportazione delle macchine utensili dalla Francia 
contrario un aumento di 701 tonnellate metriche. Im- 
no in ordine di importanza il Belgio, la Spagna, la Gran 
Si l'Algeria e l'Argentina. 


e in ordine di importanza, la Germania, il Belgio, la_, 
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Importazione di materiale elettrico dall'America. 
merce Reports — 7 dicembre 1925). 

Negli anni successivi alla guerra l'America ha esportato in 
Francia grande quantità di materiale elettrico. ad alto voltaggio. 
Buoni auspici si presentano per l’avvenire dovendo la Francia 
elettrificare 250 km. di ferrovia. Nella costruzione delle linee ad 
alta tensione che richiedono continuità di operazioni la Francia 
si rivolge di preferenza ai costruttori americani. Oltre a larghe 
quantità di porcellana elettrica la Francia importa dall'America 
trasformatori ed interruttori in grande quantità. Nel 1922 ne 
importò per dollari 1'73.439 e nel 1923 per dollari 63.639. Trovano 
invece scarso mercato gli impianti telefonici che costituiscono 
un monopolio dello Stato, 


GERMANIA 
L'industria meccanica in novembre. — (L’'Usine — 2 gennaio 


1926). 

La crisi economica ha continuato a far sentire i suoi effetti. 
La media settimanale di lavoro, che nell’agosto era di 52 ore, 
è scesa a 46 nel novembre. In qualche stabilimento si è lavorato 
solo 24 ore. Il numero dei fallimenti è notevolmente cresciuto. 
Hanno risentito della crisi anche le ditte costruttrici di macchine 
speciali, come le tessili, le tipografiche e quelle per la industria 
della carta. La più colpita è l'industria automobilistica. L’espot- 
tazione, che dovrebbe essere florida è invece limitatissima e dif- 
ficile, 


GIAPPONE 

I progressi dell’industria cotoniera. — (Bollettino della Ca- 
mera di Commercio di Shanghai — agosto 1925). 

L'industria cotoniera giapponese va assumendo proporzioni 
sempre maggiori in ragione del crescente uso di apparecchi mec- 


canici. Il numero dei fusi che nel 1868 era di 5.000 è giunto 
nel 1923 a più di 4.000.000. 


LETTONIA' 


Situazione industriale. — (B. N. C. — 31 ottobre 1925). 

L'industria della Lettonia subì un grande tracollo in seguito 
alla invasione delle truppe tedesche. Così meritre nel 1920 essa 
occupava 93.343 operai non aveva alla fine del 1923 che circa 
40.000 operai, ora di poco aumentati. Attualmente pochissimi 
grandi stabilimenti sono in grado di produrre; prevale invece il 
sorgere di piccole e piccolissime industrie. L'industria metallur- 
gica conta 215 imprese occupanti appena "7723 operai mentre nel 
1910 il loro numero era di 115 e gli operai occupati ammonta- 
vano a 25.385. Tra le industrie abbastanza floride si possono ci- 
tare la filatura e tessitura della lana, del lino e del cotone, le 
chioderie, la distillazione dell’alcool di patata, l'industria dei 
mobili, ecc. 


ROMANIA 
Importazione di prodotti meccanici. 


1926). 

Nel 1924 la Romania importò macchine per un totale di 
1.722.681.000 Lei fra le quali figurano in primo posto le macchine 
idrauliche e a vapore, i motori a petrolio o derivati, per lei 
661.726.000, seguono le macchine utensili per oltre 136 milioni 
di Lei; le macchine dinamo elettriche, apparecchi e articoli elet- 
trici per 203 milioni di Lei; le macchine da cucire, per 103.300.000 
Lei; le macchine agricole per 80.500.000 Lei; le pompe di ogni 
specie per oltre 50 milioni di Lei; le macchine per l'industria 
tessile per oltre 56 milioni e mezzo ed infine cavi diversi per tra- 
smissioni elettriche per 54 milioni di Lei. 


STATI UNITI 


Organizzazione di un nuovo Ente per lo sviluppo del Commercio 
estero. — (B. N. C. — 14 fgennaio 1926). 

E’ stato recentemente organizzato a New Yok in seno al Board 
of Trade di quella città un nuovo Ente che sarà noto sotto il 


— (Com- 


— (B. N. C. — 7 gennaio 


nome di «International Trade Section ». Gli Uffici dell'Ente sor- 


gono al n.41 Park Row, New York nel medesimo edificio del 
Board of Trade and Transportation. Lo scopo di detta sezione 
è quello di studiare e risolvere i problemi inerenti al Commercio 
Internazionale; di promuovere il commercio estero degli Stati 
Uniti (esportazioni ed importazioni); di promuovere ed opporre 
l'approvazione di leggi od altre misure relative al commercio 
estero del Paese; assicurare la più alta efficienza nei trasporti 
delle merci mediante una più intima collaborazione fra speditori 
e vettori, 


92 L'INDUSTRIA MECCANICA A 


Associazione Nazionale fra gli 


Industriali Meccanici ed Affini 


Via Tommaso Grossi, 2 - MILANO (2) - Telefono N. 81-241 


Art. 2 (Statuto) - L'Associazione ha lo scopo di studiare, patrocinare, promuovere tutto quanto può essere di interesse e di utilità 
nell’industria meccanica ed industrie affini e più specialmente quello di tutelare i comuni interessi nel campo economico. 


CONSIGLIO DIRETTIVO DELL’ASSOCIAZIONE 


Presidente: Sagramoso Ing. Guido. 


Vice=Presidenti : Falco Ing. Riccardo - Jarach. Comand. 
Federico - Silvestri Giovanni, 


Consiglieri: Benni On, Stefano —- Bianchini Ing. Riccardo 
Comi Ing. Felice - Conti Ing. Giovanni - Cosulich Ing. 
Augusto - Croce Nob. Alessandro - Fano Ing. Ugo - 
Ferrari Ing. Enrico - Ferrero De Gubernatis Ing. Ema- 
nuele - Galtarossa Antonio - Garelli Ing. Mario - Giorgi 
Rag. Mario - Gullini Ing. Arrigo - Magnanelli Ing. Ezio - 
Mani Ing. Quirico - Monacelli Ing. Giuseppe - Olivetti Ing. 
Camillo - Pavesi Ing. Ugo - Pecori Giraldi Ing. L. A. — 
Ricci Rag. Francesco — Sacerdoti Ing. Cesare - Uccelli 
Ing. Guido - Vanzetti Ing. Carlo. 


Revisore dei Contiî: Vanossi Giuseppe - Bartesaghi Ing. 
Angelo Luigi. 


Direttore Generale: Ing. Italo Locatelli, 


Comitato Generale per I Unificazione nell’ Industria Meccanici 


1. — È costituito un Comitato per l Unificazione nell'Industria Meccanica. Essa ha principalmente i seguenti compiti: 
a) stabilire tipi unificati di organi di macchine, di strumenti e oggetti interessanti l’industria meccanica, 


è) promuovere la diffusione e l’adozione delle norme unificate, 


2. + Sono organi del Comitato: /e Commissioni Tecniche, che eseguiscono studi e inchieste sulla unificazione di particolari organi, strumenti, oggetti e 
norme, e la Commissione Centrale Tecnica che coordina le proposte delle Commissioni tecniche e le presenta al Comitato Generale per la sanzione 


COMITATO GENERALE: 


Membri componenti ed Enti che rappresentano 


Presidente: Marchesi Ing. Comm, Enrico - Unione Italiana 
Fabbriche Automobili — Torino, 


Vice-Presidenti: Belluzzo Prot, Ing. Comm. Giuseppe - R. 
Istituto Tecnico Superiore, Milano - Massarelli Ing. Comm. 
Francesco - Comitato Nazionale Scientifico Tecnico, 


Membri : Guidi Ing. Prof. Comm. Camillo - R. Politecnico di 
Torino — Casati Ing. Prof. Edmondo - R. Scuola Navale 
Superiore, Genova — Garrone Generale Gr. Uff. Renzo - Com- 
missione Suprema di Difesa — Bonfiglietti Ing. Gr. Uff. Filippo 
- Generale del Genio Navale — Ministero della Marina — Pe- 
retti Comm. Ing. Ettore, Ferrovie dello Stato — Barricelli 
Ing. Cav. Domenico - Registro Navale Italiano — Cardani Ing. 
Ettore — Associazione Nazionale Ingegneri e Architetti Italiani — 
Colombo Ing. Vitaliano — Associazione Elettrotecnica Italiana 
— Gadda Ing. Comm. Giuseppe - Confederazione Gene- 
rale dell’Industria — Vanzetti Ing. Comm. Carlo - 4As- 
sociazione Industriali Metallurgici Italiani — Conti Ing. 
Giovanni, Monacelli Comm. Ing. Giuseppe, Falco Ing. 
Riccardo, Jarach Comm. Federico, Pavesi Ing. Ugo, 
Sacerdoti Ing. Comm. Cesare, Stigler, Tosi Comm. Ing. 
Gianfranco, Ucelli Ing. Cav. Guido, Zust Ing. Roberto — Rap- 
presentanti diretti dell’ Industria, designati dall’ Associazione Na- 
zionale Industriali Meccanici ed Affini. 


Commissione Centrale Tecnica: 


Presidente: Greppi Grand’Uff, Ing. Luigi. 

Vice=Presidente: Sacerdoti Comm. Ing. Cesare, Presidente 
della Commissione Tecnica per l’Unificazione delle Costruzioni 
Navali. i 

Membri: Bonfà Comm. Ing. Arturo, della Società Italiana 
Ernesto Breda — Cappa Ing. Giulio — Presidente della Com- 
missione Tecnica per l’Unificazione negli autoveicoli e motori a 


ASSOCIAZIONI ADERENTI RAPPRESENTANTI 
REGIONALI DELL’ A.N.I.M.A: 


Associazione fra Industriali Metallurgici, Meccanici ed 
Affini per il Piemonte. — Torino - Via Massena, 20; 
Delegato nel Consiglio Direttivo dell’A.N.I.M.A: Cav. Rag 
Crescentino Rampone. 


Associazione fra Industriali Navali, Meccanici e Side: 
rurgici della Venezia Giulia — Trieste, Via S. Spi 
ridione N. 6 — Delegato nel Consiglio Direttivo del 
PA.N.I.M.A.: Comand. Ernesto Casalini. I 


Consorzio Ligure delle Industrie Meccaniche, Metal= 
lurgiche Navali Affini — Genova, Via Garibaldi, 6 
- Delegato nel Consiglio Direttivo dell’A.N.I.M.A.: Ichino 
Ing. Emilio. 


SEZIONI PER CATEGORIA D’INDUSTRIA: 


Fabbricanti di serrature, ferramenta minute e minute 
rie metalliche — Presidente: Dott, Guido Corni, 


scoppio — Ferrero.Cav. Uff. Ernesto - Ferrovie dello Stato 
— Mascaretti Colonnello Cav. Facino — Commissione Sw 
prema di Difesa — Grazioli Ing. Cav. Vincenzo, Federazione 
delle Associazioni Utenti Caldaie a Vapore — Rietti Ing. Comm, 
Riccardo, presidente della Commissione profilati metallici — 
Vannotti Ing. Ernesto del Tecnomasio Italiano. — Gilardi 
Ing. Prof. Alfredo, presidente della Commissione Tecnica 
Bulloneria — Maraghini Ing. Cav. Vittorio, presidente della 
Commissione Tecnica Tubi e Robinettria — Arpesani Ing. 
Camillo, presidente della Commissione Tecnica per l’Utensileri 
e le Macchine Utensili — Origoni Nob. Ing, Luigi, presiden 
della Commissione Tecnica per P Unificazione Materiale Areonautici 
Commissione Tecnica per le Costruzioni Navali 
Presidente: Sacerdoti Ing. Comm. Cesare. 
Commissione Tecnica per la Bolloneria. A 
Presidente: Gilardi Prof. Ing. Alfredo, del R. Istituto Tecnico 
Superiore di Milano. bi 
Commissione Tecnica per i Tubi e la Robinetteria. 
Presidente: Maraghini Ing. Cav. Vittorio, Associazione Na- 
zionale Ingegneri Italiani — Sezione di Milano. È 
Commissione Tecnica per l’Unificazione dei profilati. 
Presidente: Comm. Ing. Riccardo Rietti, Soc. An. Alti Form 
ed Acciaierie d’Italia. 
Commissione Tecnica per le parti caratteristiche delle 
Automobili e Motore a Scoppio. È 
Presidente: Cappa Ing. Giulio. ; «E 
Commissione Tecnica per l’Utensileria e le Maéchine 
Utensili. d 
Presidente: Arpesani Prof. Cav. Ing. Camillo. 4 
Commissione ‘Tecnica per il materiale Areonautico. 
Presidente: Origoni Nob, Ing. Luigi. 


| ATTI DELL’ASSOCIAZIONE 


È COMUNICAZIONI VARIE 


Costituzione dell’ Ente per l’ Organizzazione 
|. Scientifica del Lavoro. 


Nella riunione, del 18 gennaio 1926 tenuta a Mila- 
no, dal Comitato Provvisorio per la costituzione del- 
"Ente Nazionale Italiano per l'Organizzazione scien- 
ifica del lavoro, è stato approvato To Statuto dell’En- 
e stesso, che riportiamo integralmente. L’Industria 
° Meccanica terrà informati i propri lettori dell’attività 


che andrà svolgendo l'Ente. 


STATUTO 
1.° — E’ costituito l’Ente Nazionale Italiano per 
l'o organizzazione scientifica del lavoro « Enios » con 
lo scopo di: 


a) promuovere e coordinare studi e indagini sulla 
‘organizzazione scientifica del lavoro; 

_ 6) collaborare cogli istituti che si propongono lo 
studio, la divulgazione e la pratica applicazione dei 
| moderni sistemi “dell’organizzazione del lavoro e pro- 
muovere la costituzione di tali istituti coordinandone 

azione; 

| c) promuovere la diffusione e l’adozione delle 
norme sull’organizzazione scientifica del lavoro; 

3 d) promuovere l'insegnamento dei moderni siste- 

i mi d’organizzazione del lavoro nelle scuole superiori 

e medie; 

e) rappresentare l’Italia nell’Ente internazionale 
per l’organizzazione scientifica costituito nei Con- 
\ gressi di Praga (1924) e Bruxelles (1925). 
2° Il Comitato ha la sua sede legale a Roma; 
ida sede, degli Uffici di Segreteria sarà stabilita dal 
Consiglio Direttivo nella città che risulterà più Op- 
| portuna per il conseguimento degli scopi dell'Ente 
Stesso. 
pe 


3° —L organo cui spetta di attuare gli scopi del 
‘« Enios », è “il Consiglio Direttivo. 
Esso è composto di rappresentanti di Enti pubblici, 
tecnici, scientifici, professionali e. commerciali che per 
a loro natura svolgono una attività che è in relazio- 
ne coi fini dell'Ente Nazionale Italiano per l’organiz- 
zione scientifica del lavoro e dei rappresentanti di- 
Ferti della industria nominati dalla Confederazione 
Generale Fascista dell'Industria Italiana. 


4° — Il Consiglio Direttivo dura in carica tre anni 
«e nomina nel proprio seno per ciascun triennio un 
Presidente e tre Vice-Presidenti. Il Presidente, i Vi- 
ce-Presidenti e i Consiglieri sono sempre rieleggibili. 


: DAR — I Consiglio Direttivo: 


a) cura la diffusione e l’applicazione dei principi 

dell es azione scientifica del lavoro; 

bd) assume l'iniziativa di studi, inchieste, pubbli- 
‘cazioni e di quant’altro possa occorrere per il conse- 
guimento dei fini dell’Ente; 
bi; _ c) nomina Commissioni per determinati studi e 

vori chiamando a farne parte anche persone estra- 
 nee al Consiglio Direttivo; 
0 A) determina i relativi stanziamenti di fondi + 
«approva il bilancio annuale, 


Î 
Da 


6° — L’«Enios» funziona coi contributi degli 
Enti aderenti i quali debbono impegnarsi per un 
triennio per una quota annua non inferiore a L. 1000. 
Ciascun Ente aderente ha diritto a designare per cia- 
scun triennio un ‘Consigliere per ogni quota sotto- 
scritta, con un massimo per ciascun Ente aderente 
di 5 consiglieri qualunque sia la quota sottoscritta 
e con la sola eccezione del disposto del seguente 
ArLUZ: 


.2- — La Confederazione Generale Fascista del- 
l'Industria Italiana assume a suo carico il funziona- 
mento dell’Ufficio di Segreteria, provvedendo alla 
designazione dei relativi impiegati. I1 50% delle spe- 
se relative sono calcolate agli effetti del contributo 
di cui al precedente articolo. Epperò la Confindustria 
mominerà un consigliere per ogni 2000 lire di contri- 
buto versato secondo il disposto del precedente 


comma. 
8.° — Il Presidente è il legale rappresentante del- 
l'Ente, convoca il Consiglio Direttivo e ne dirige 


la discussione. In caso di ‘impedimento, o di assenza 
è sostituito da uno dei Vice-Presidenti e mancando 
questi dal Consigliere più anziano. 

Il Consiglio Direttivo può validamente deliberare 
trascorsa mezz'ora da quella fissata per la riunione 
purchè sia presente almeno un quarto dei suoi mem- 
bri. 

Il Consiglio Direttivo è convocato in via ordinaria 
almeno una volta all’anno; in via straordinaria quan- 
do il Presidente lo ritenga necessario o quando sia 
richiesto da almeno un quarto dei Consiglieri. 


9.9 — La durata dell’ « Enios » è a tempo indeter- 
minato; l’esercizio sociale si chiude al 31 dicembre 
di ogni anno. 


10.° — In caso di scioglimento dell'Ente, il Consi- 
glio Direttivo addiviene alla nomina di tre liquida- 
tori scelti nel suo seno e determina l’impiego delie 
eventuali attività sociali, esclusa la ripartizione fra 
gli Enti ‘aderenti. 


DISPOSIZIONE TRANSITORIA 


11.° — I seguenti Enti fondatori hanno diritto di 
nominare un proprio rappresentante nel 1° Consiglio 
Direttivo : 


Confederazione Generale Fascista dell’Industria 
Italiana; 

Associazione Italiana per lo studio dei materiali 
da costruzione ; 

‘Associazione Nazionale degli Ingegneri ed Ar- 
chitetti Italiani; 

Associazione Nazionale per la prevenzione degli 
infortuni sul lavoro; 

Comitato Nazionale Scientifico Tecnico; 

Comitato Generale per l’Unificazione dell’Indu- 
stria Meccanica; 

Consorzio Nazionale Cooperative Combattenti; 

Società Promotrice dell'Industria Nazionale, 
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Congresso Internazionale di Fonderia a De- 
troit. 


Riferendoci a quanto pubblicammo nel Numero di Luglio 1925, 
siamo lieti di sottoporre agli interessati le seguenti notizie comuni- 


cateci dall’Ing. Vanzetti, in merito al Congresso internazionale 


della Fonderia. 


Il Comitato dell’A.F.A. ha preparato un programma pel ri- 
cevimento dei Delegati Europei e ha previsto numerose visite 
di fonderie ed. officine. 

E’ consigliato a coloro che desiderano intervenire al Con- 
gresso di viaggiare in gruppo, sia per diminuire la spesa, che 
per evitare di occuparsi dei particolari del viaggio. 

Il viaggio di studio che seguirà dopo il Congresso è facoltativo. 

Per la buona organizzazione del viaggio è necessario riman- 
dare il questionario entro il marzo, Con ciò gli aderenti non as- 
sumono ancora un vero e proprio impegno, ma avranno invece 
il diritto di ricevere tutte le indicazioni supplementari che da- 
ranno mandate in seguito. 


ITINERARIO. 


Il prezzo per l'itinerario completo è di 108 sterline dal porto 
d'imbarco fino al porto di sbarco al ritorno. L'esclusione del 
viaggio di studio che seguirà il Congresso, riduce il prezzo a 91 
sterline. Questi prezzi sono stabiliti dalla casa Th. Cook and 
Sons Ltd. e comprendono i biglietti di transatlantico e di ferrovia, 
le camere di albergo, i pasti sui treni e sui battelli soltanto, i 
supplementi per Pullman Cars, il trasporto di viaggiatori e ba- 
gagli alle stazioni e agli alberghi, i percorsi in automobile, i prezzi 
d’ingresso nei posti previsti al programma, le mancie ai fac- 
chini. Inoltre se il gruppo raggiunge almeno 50 persone, i prezzi 
indicati comprendono il servizio di un corriere interprete com- 
petente. 

A titolo d’indicazione si può presumere che il costo totale del 
viaggio, comprese le spese personali, come pasti supplemen- 
tari, ecc. sarà di circa 200 sterline per il viaggio A. R. dal porto 
d'imbarco al porto di sbarco. Due persone che richiedano la 
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stessa stanza e prendano i loro pasti insieme dovrebbero poter 
ridurre la spesa da 20 a 25 sterline cadauno. dg 


Sabato: 


11 Settembre — Partenza da un porto della Manica. 
20 Settembre — Arrivo a New-York. Eventuale ricevimento. 
21 Settembre — Pranzo a New-York in onore dei visitatori 
Europei. 
22 Settembre — Partenza per Philadelphia - Colazione - Vi. 
sita delle fonderie di Philadelphia e dell’Esposizione 
Sesqui-Centenale. La sera pranzo e ricevimento offerto 
dai fonditori di Philadelphia. di 
23 Settembre — Visite a Philadelphia. ; 18 
24 Settembre — Partenza per Buffalo in vetture-salone spe-% 
ciali. Pernottamento a Buffalo colazione compresa nel. 
treno. 4 
25 Settembre — Visite d’officine a Buffalo - Ricevimento dei 
fonditori di Buffalo. 


Domenica: 


26 Settembre — Visita delle Cascate del Niagara, cascate Ca- 2° 
nadesi, le Rapide, ecc. - Ritorno a Buffalo la sera e par- 
tenza per Detroit col battello - Posto di lusso e pranzo sul 
battello compresi. I 

27 Settembre — Mattino arrivo a Detroit - Ricevimenti prima 
colazione sul vapore compresa. 

28-29 Settembre — Congresso. vd 

30 Settembre — Congresso - Banchetto annuale dell’A.F.A, 

1 Ottobre — Congresso. # 
2 — Ottobre — Libero, 


Domenica: 


3 Ottobre — Libero - Partenza per Chicago la sera in car- 
rozze Pullman comprese. 1 

4 Ottobre — Mattino arrivo a Chicago - Ricevimento dei # 
fonditori - Pranzo. 

5 Ottobre - Visite officine - Treno di notte per Cleveland | 
Pullman compreso. ® 
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.6 Ottobre — Mattino arrivo a Cleveland - Visite a officine, 
pranzo ufficiale offerto dai fonditori di Ohio. 

7 Ottobre — A Cleveland - Prima di pranzo partenza in car- 
rozza salone per Pittsburg - pranzo compreso - Arrivo 
a Pittsburg la sera. 

8 Ottobre — Pittsburg - Pranzo ufficiale offerto dalla Pitts- 

«burg Foundrymen'’s Association - Visite officine, 

_9 Ottobre — Visite officine a Pittsburg. 


Domemica: 


JO Ottobre — Viaggio di giorno a Washington - Colazione in 
treno compresa. 
ll Ottobre - A Washington - Escursioni diverse, 
12 Ottobre —- A New York. 
33 Ottobre — Il gruppo ufficiale partirà per l'Europa. 
è 
riovedì: 
21 Ottobre — Arrivo in un porto europeo, 
Coloro che intendono prendere parte al Congresso sono pre- 
sati di riempire e rimandare un apposito questionario. 


ollaborazione alla Rivista ‘Industrie e Com- 
‘merci’ quindicinale della Fiera di Milano. 


La Direzione della Fiera Campionaria Internazionale di Milano, 

el lodevolissimo intento di favorire attivamente, non soltanto 
a propaganda della’ prossima manifestazione (12-27 aprile), ma 
mcora più la successiva propaganda internazionale del lavoro 
taliano, è venuta nella determinazione di pubblicare una Rivista 
uindicinale, dal titolo « Industrie e Commerci ». In tale Rivista 
a quasi totalità dello spazio verrà occupata da riproduzioni di 
otografie accompagnate da brevi diciture. 

E difficile infatti ottenere da una pubblicazione in lingua ita- 
lana, o in altre lingue, una efficace propaganda presso popoli 
he parlano diversamente, mentre la rapresentazione illustrata è 
\omprensibile a tutto il genere umano e le stesse scritte riescono 
normemente facilitate quando si riferiscono a vignette chiare. La 
‘Mera ha pertanto creduto di scegliere la forma di pubblicazione 
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più elegante che i mezzi più moderni di riproduzione grafica 
consentono e crede di essere riuscita allo scopo. 

Tutti potranno collaborare a tale rivista con fotografie di mac- 
chine speciali o nuove o aventi speciali particolari costruttivi, 
inviando le fotografie stesse alla Direzione dell'Anima, la quale, a 
sua volta, si interesserà presso la Direzione della Fiera per la 
successiva pubblicazione, 

Si noti che tale collaborazione è del tutto gratuita. 


L'A.N.I.M.A, 


La Guida dei Campi di Battaglia. 


Quest'opera veramente preziosa, dovrebbe trovarsi nella bi- 
blioteca di ogni buon italiano. E’ il miglior ricordo per chi ha 
combattuto; è un consigliere ed un compagno per coloro che vi- 
sitano i luoghi della guerra; è la più esatta e completa documen- 
tazione della nostra vittoria. 

La Guida si compone di 4 volumi stampati su carta speciale, 
elegantemente rilegati in tela, ricchissimi di illustrazioni, di carte 
topografiche e geografiche a colori, di diagrammi, di rilievi, di 
fotografie e di fregi artistici d’'incomparabile bellezza. 

Il primo volume. Introduzione stovico-geografica; anche l’in- 
dice generale alfabetico; gli altri tre sono corredati; comprende 
ciascuno di una grande carta di raggruppamento al 250.000 è 
sono così divisi: 


Volume 29 — Isonzo. 
Volume 3° — Piave - Cadore - Carnia. 
Volume 4° — Trentino. 

L’opera propriamente detta è costituita da « 29 itinerari » sto- 
rico-militari i quali abbracciano, secondo un ordine logico e geo- 
grafico, tutto il grande teatro della guerra (zona di operazioni e 
retrovie) della campagna italo-austriaca. 

Per ogni itinerario le singole località sono illustrate da notizie 
contraddistinte da un diverso carattere tipografico a seconda 
che si tratti di notizie d’indole storica, descrittiva o militare. Ove 
l'importanza degli avvenimenti richiede un più ampio commento, 
sono intercalate cartine a colori con l’indicazione dei forti, delle 
trincee, dei camminamenti italiani ed austriaci; copiosissime le 
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Tela liu dito i inni e ee : c — 


illustrazioni, con fotografie, vedute, panorami e rilievi di grande 
interesse per l’identificazione dei luoghi e per la documentazione 
delle notizie. 

LA GUIDA DEI CAMPI DI BATTAGLIA (4 volumi, L. 50 — Edizione 
Michelin — Milano) è stata stampata a cura dell’Agenzia Pneuma- 
tici Michelin e l’introito della vendita viene devoluto totalmente 
a beneficenza della fondazione di borse di studio a favore degli 
Orfani di Guerra d’accordo con le istituzioni interessate, 


Sconto di tratte in lire. 


(Informazione della Confederazione Generale dell'industria Italiana) 


Riportiamo alcune risposte date dalla Confederazione in me- 
rito alla questione dello sconto di tratte in lire: 

10 quesito. — Se le disposizioni in vigore vietino soltanto lo 
sconto delle tratte in lire su paesi a valuta pregiata od anche le 
vendite di merci contro pagamento in lire che non diano luogo 
a sconto di tratte. 


Risposta. - La vendita di merci contro pagamento in lire 
è sempre consentita. Il Ministero intende solo raggiungere indi- 
rettamente lo scopo di obbligare le Ditte italiane a vendere 
contro valuta pregiata, vietando lo sconto delle tratte emesse 
su ditte straniere appartenenti a paesi che abbiano una valuta 
più pregiata della nostra. 


20 quesito. - Quali norme regolino le vendite verso i’ paesi 


con valuta meno pregiata di quella italiana e di paesi che pur - 


essendo soggetti allo Stato italiano (Rodi ed isole dipendenti) 
non fanno parte del territorio nazionale. 


Risposta. - Premesso che nessun obbligo esiste di vendere 
all’estero contro pagamento di una valuta piuttosto che nell’altra 
e che le disposizioni del Tesoro si limitano in questo campo a 
disciplinare lo sconto di tratte in lire sull’estero, si fa presente 
che detto sconto è consentito, fino a nuovo avviso, per i paesi 
valuta meno pregiata dell’italiana, sempre che le tratte stiano a 
documentata copertura di vendite effettive e di merci realmente 
esportate, e salvo sempre il benestare della locale sede della Banca 
d’Italia (vedi circolare n. 6000 del 26 dicembre 1925). 
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Nessuna eccezione ha finora opposto il Tesoto, per quanto e 
risulta, alla libertà di sconto per le tratte emesse su paesi di di 
retto dominio italiano che non facciano parte del Regno, 


Missione commerciale messicana. 


(Comunicazione della Camera di Commercio e Industria di Milano 


Verso il prossimo mese di maggio, organizzata dalla Federa 
zione delle Camere di Commercio Messicane, giungerà a Milano 
una missione di circa 100 persone (industriali, professionisti, 
e principali personalità del mondo finanziario ed economico mes: 
sicano) allo scopo di diffondere la conoscenza delle ricchezze na 
turali del Messico e di stringere rapporti commerciali con i paesi 
europei. 


Aumento delle tariffe di trasporto sulle Ferrovie 
Francesi. | 


(Comunicazioni dell'Agenzia delle Ferrovie P.L. M.) 


Dal 1° gennaio sono andati in vigore nuovi aumenti sulle Fer- 
rovie Francesi, i quali si riferiscono tanto al prezzo di trasporto 
quanto alle così dette spese accessorie (diritto fisso, spese di ca- 
rico e scarico, ecc.), Queste ultime vennero aumentate, in via 
di massima, .dal 38 al 50 %. Per quanto concerne le tasse di 
trasporto delle merci a piccola velocità va notato che l’aumento 
percentuale totale delle merci appartenenti alle classi 5% e 68 
raggiunge i 237,5 % mentre l'aumento dei vecchi prezzi, era d 
207,5 %. Fra le merci appartenenti alle due suddette classi, 
molte sono quelle che interessano la metallurgia e la meccanica, 
fra cui notiamo; acciaio o ferro grezzi in lingotti e massellij 
cuscinetti, stecche, bulloni di stecche e pezzi metallici per la posa 
delle rotaie, cascami e rottami di acciaio, di ferro, o di ghisa; 
ferramenta; ferro cromo a più del 2 % di carbone; ferro man 
ganese; ferro silicio, con vario contenuto di silicio; ghisa grezza 
in lingotti e in pezzi; ghisa spiegel; rotaie; traverse metalliché 
per strade ferrate, ecc. Le modificazioni di cui sopra non sa: 
ranno applicabili ai trasporti eseguiti in base alla tariffa diretta. 
italo-francese che a partire da una data non ancora stabilità 
ma che può presumersi verso il 10 febbraio, 
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Commercio coll’ Estero 


CONCORSI E FORNITURE INTERESSANTI L'INDUSTRIA MECCANICA 


La comunicazione agli interessati delle informazioni di concorsi e forniture, avviene normalmente solo per mezzo di questa rubrica 
Per i concorsi contrassegnati con asterisco (*) i documenti si trovano presso la sede dell’Associazione Nazionale Industriali 


DO Meccanici ed Affini. 


I concorsi che ammettono troppo breve termine di scadenza, vengono diretiamente segnalati in tempo utile alle ditte che si vi- 


| tengono interessate. 


ARMAMENTO DI LINEE FERROVIARIE*, — 
Concorso perla fornitura al Governo di Bulgaria di 6074 
tonn. di rotaie, stecche, piastre di appoggio, bulloni, arpioni 
ecc. per rotaie tipo 31 kg.; di 5234 tonn. degli stessi mate- 
riali per rotaie tipo 41 kg. e di 4081 tonn. di traverse me- 
talliche. 

Scedenza 15 marzo 1926 in Sofia. 

(R. Legazione d’Italia — Sofia). 


HANGAR IN FERRO, CISTERNE PER BENZINA, CARRETTE ‘TRA- 
SPORTO BENZINA, GRU A PONTE E A CAVALLETTO, ESTINTORI 
AUTOMATICI, GUARDAROBA IN FERRO.* — Concotso per la 
fornitura al Governo di Grecia di un hangar in ferro di 
m. 36 x 42 per idroplani; di n. 4 cisterne da 10.000 litri per 
benzina; di due carrette con piccolo serbatoio per trasporto 
benzina; una gru a ponte da 6 tonn.; di n, 3 gru a cavalletto, 
leggerissime, a ruote, da 1,5 tonn.; n. 8 estintori grandi da 
200 litri ciascuno e n. 12 estintori piccoli; venti guardaroba 
metallici. 

Scadenza 20 marzo 1926 in Atene. 

(R. Legazione d'Italia — Atene). 
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GRU ELETTRICA SCORR. A 2 ARGANI - PORT 80 TONN. 


‘ 


è FRANGIPIETRE.* — Concorso per la fornitura 
alle Ferrovie di Anatolia di cinque locomobili a vapore e 
cinque frangipietre da 8 -- 10 metri cubi all’ora. 
Scadenza 24 marzo 1926. 


(Societé de Commerce et d’Industrie d’ Anatolie, 
Costantinopoli — Turchia) 


14 - PIROSCAFO DA PASSEGGERI E MERCI.* — Concorso per la 


fornitura alla Société Commerciale Bulgare de Navigation, 
di un piroscafo da passeggeri e merci di 3100 tonn. 
Scadenza 20 marzo 1926. 


(R. Legazione d'Italia — Sofia), 
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PRODOTTI ITALIANI RICHIESTI ALL’ESTERO 


In questa vubrica vengono viportate le vichieste di prodotti e di rappresentanze che pervengono direttamente all’ANIMA, oltr 


che quelle desunte dallo spoglio di altre pubblicazioni. 


Le Ditte interessate possono richiedere maggiori dettagli agli Uffici che visultano indicate nel viferimento delle singole richieste 
stesse, mediante le seguenti abbreviazioni (citare sempre nelle richieste i numeri di viferimento): 


ANIMA -— Associaz. Naz. Industriali Meccanici — Milano (2), Via Tommaso Grossi, 2. 

BONSIC. — Bollettino Notizie Commerciali — Ministero dell'Economia Nazionale, Roma. 

C. C. Trieste — Bollettino Camera di Commercio — Trieste, Edificio di borsa. 

C. C. Londra — Bollettino Camera di Commercio Italiana — Londra. Queen Street Place, 4. 

TRCNTE — Italia Commerciale Industriale — Via 20 Settembre, 42, Genova. 

Merc. Mond. — I mercati mondiali — Bollettino dell'Istituto italiano per l’Espansione commerciale e Coloniale- Milano, via Pontaccio, 12 
Baltic Rev. — The Baltic Scandinavian Trade Rewiew — Raadhuspladsen. 35 — Copenhagen. 


Pey le richieste direttamente pervenute all’ANIMA vengono subito segnalate quelle Ditte associate le quali, avendo dato esatta spe- 
cificazione della loro produzione, risultano registrate negli schedari per prodotti dell’ANIMA, come produttrici di quanto richiesto. 


SIRIA. — Ditta di Beirut desidera entrare in relazione con 
Fabbriche di apparecchi per la produzione di ossigeno per la 
saldatura autogena. — (B. N. C., n. 18). 


ALBANIA. — Ditta di Tirana desidera entrare in relazione con 
esportatori di articoli smaltati, utensili da falegname, commiu- 


tatori, ecc, — (B. N. C., n. 15). 

INDIA. — Ditta di Cawpore desidera acquistare biciclette. 
— (B. N. C.,, n. 4). 

Ecrrro. — Ditta di Alessandria desidera entrare in relazione 
con fabbriche di materiali da costruzione, impianti sanitari elet- 
trici, articoli pet la marina e ferramenta in genere. — (B. N. C., 


n. 1329). 


— Ditta di Alessandria desidera entrare in relazione con 
Ditte italiane fornitrici di saracinesche di lamiera ondulata 
e di materia e da costruzione in genere. — (B. N. C., n. 1289). 


ERITREA. — Ditta di Massaua desidera entrare in relazione 
con case produttrici di tondini di ferro per costruzioni edilizie. 
— (B. N. C., n. 1321). 

INGHILTERRA. — Ditta di Manchester chiede piccole minuterie 
metalliche. — (ANIMA, 35,59). 


CONTROLLO 


OROLOGI 


con i nostri 


RUMENIA. — Ditta di Galatz desidera entrare in relazione con 
cantieri o costruttori di imbarcazioni da corsa (cutter). — 
(B. N. C., n. 1258). 


GRECIA. — Ditta di Candia entrerebbe in relazione con fabbri- 
che italiane di temperini e chincaglierie smaltate. — (B. N. C., 
n. 1273). 


— Ditta di Patrasso chiede nominativi di Ditte costruttrici 
macchine per tubi di piombo. — (ANIMA, 35,61). 


POLONIA. — Ditta di Varsavia desidera assumere la rappresen- 
tanza di esportatori di automobili e di biciclette. — (B. N. C., - 
n. 1280). 


— Ditta di Cracovia desidera assumere la rappresentanza di 
Ditte esportatrici di macchine elettrotecniche, macchine per | 


stamperie, ‘per la lavorazione del legno e dei metalli. — (B. 
Noth rito 1) 


— Ditta di Varsavia assumerebbe la rappresentanza di Ditte 


esportatrici di alluminio e di macchine elettrotecniche. — (B. 
N. C., n, 1282). 
OLANDA. — Ditta di Amsterdam chiede argento laminato, 


— (ANIMA. 35,111). 


a 


nell’Amministrazione 
nell'Ufficio Tecnico 
nell’Officina 


APPARECCHI 
UTENSILI 


AGENTI GENERALI 
Piemonte - Liguria 
Ditta 
A. P. F.lli LANGE 


TORINO 
VIA JUVARA, 16 


DITTA 


ENRICO 


OFFICINE 
MILANO - Corso Sempione, 5 


AMMINISTRAZIONE E. MAGAZZINI 


MILANO (8) - Via S. M. Segreta, 7 
Telefono 80-770 


BOSELLI - S. A. 
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EQuaToRE. — Ditta di Guayquil assumerebbe rappresentanze 
per la vendita di automobili, camions, macchine agricole in ge- 
nere, utensili da cucina e casalinghi in genere. — (B. N. C., 


cn. 1277). 


AFGANISTAN. — Ditta dell’Afganistan desidera entrare in 
relazione con produttori di macchine per la filatura della lana 
e di macchine per la filatura del cotone. — (A.N.LM.A., 35,2). 


SPAGNA. — Ditta di Barcellona chiede automobili. — (A.N.I. 
| _M.A., 35,133). 


. ARGENTINA. — Ditta di Buenos Ayres chiede macchine per 
la lavorazione delle barbabietole. — (A.N.I.M.A., 35,8). 


TURCHIA. — Ditta di Ordou desidera entrare in relazione con 
produttori di macchine per la fabbricazione del ghiaccio, di filo 
di ferro, di chiodi in genete, di macchine per la fabbricazione 
delle casseruole, di alluminio in fogli quadri e tondi, di rame in 
fogli quadri e tondi e di zinco in fogli. — (A.N.I.M.A., 35,144). 


— Ditta di Costantinopoli chiede picconi, pale, tubi in ferro, 
tubi in ghisa e filo galvanizzato. -- (A.N.I.M.A., 35,144). 


— Ditta di Ordou chiede prezzo locomobili e frangipietra. 
— (A.N.I.M.A., 35,144). 


— Ditta di Ordou chiede cataloghi di ditte costruttrici di bi- 
ciclette. — (A.N.I.M.A., 35,144). 


RICHIESTE DI PRODOTTI 


Sono pervenute all’ANIMA richieste di produttori dei prodotti sotto indicati. 


Le Ditte interessate possono ottenere maggiori dettagli rivolgendosi all’ ANIMA. Citare 


sempre il numero di riferimento. 


Per tutte le richieste ANIMA segnala subito al vichiedente quelle Ditte associate le quali, avendo data esatta specificazione 
della loro produzione, risultano registrate come produttrici di quanto richiesto negli schedari per prodotti dell’ANIMA. 


APPARECCHI DIMOSTRATIVI PER FISICA, ELETTROLOGIA. MATERIALE 
PER GABINETTI DI SCIENZE NATURALI. APPARECCHI DI PRE- 
CISIONE PER LABORATORIO DI ELETTROTECNICA. MACCHINE 
UTENSILI PER IL FERRO ED IL LEGNO. APPARECCHI PER LE 
PROVE DI RESISTENZA DEI MATERIALI. APPARECCHI PER LE 
PROVE TERMICHE NEGLI ACCIAI. MACCHINE PER DIVIDERE E 
PER MISURARE. UTENSILI PER TRANCIATURA. — (Rif. 34,3-10). 


IDROESTRATTORI CENTRIFUGHI. — (Rif. 23,3-13). 

DIVISORE PER FRESATRICE ORIZZONTALE. REGISTRATORI DI DIA- 
GRAMMI DELLE PRESSIONI NEI MOTORI A STANTUFFO. — (Rif. 
34,3-15). 


{| LIME MARCA 3 STELLE. — (Rif. 24,3-16). 


REGOLATORI DI VELOCITÀ DA APPLICARSI ALLE AUTOMOBILI. — 
(Rif. 34,3-17). 


MACCHINE PER LA LAVORAZIONE DEI CORALLI. — (Rif. 34,3-18). 

MACCHINE PER FARE II FILO DI PIOMBO. — (Rif. 34,3-19). 

CESTELLI IN FERRO PER IMBALLAGGIO DI DAMIGIANE. — (Rif. 
34,3-20). 


APPARECCHI PER LA DISTILLAZIONE DEL LEGNO, — (Rif. 34,3-21). 


TENAGLIE O PINZE PER APPLICARE CAMBI METALLICI AI BOTTONI 


DI MADREPERLA. — (Rif. 34,3-22). 

MACCHINE RETTIFICATRICI PER CILINDRI DI AUTOMOBILI. — 
(Rif. 34,3-23). 

CACCIAVITI. — (Rif. 34,3-24). 

APPARECCHI DI RIPRODUZIONE GRAFICA SUI TIPO DEI DUPLICA- 
TORI ROTATIVI. — (Rif. 212,412). 

ACCIAIO FINO AI CROGIUOLO. — (Rif. 34,3-16). 


% 


Officine Meccaniche Conti Luigi & C. 


MALNATE (Como) 


Officine raccordate alla Stazione di Malnate Olona 


i Società in accomandita - Casa fondata nel 1866 


Specialità : 


Alesatrici fresatrici Universali 


Tipo a montante fisso e testa mobile con mandrino da mm. 60 e mm. 85. 
Tipo a montante e testa fissi con mandrino da mm. 65. 
Tipo a montante e testa mobili con mandrino da mm, 100 - mm. 120- mm, 190. 


Limatrici potenti ad alto rendimento 


Torni per assi montati 


da locomotive, tender e veicoli. 
Macchinario completo per la lavorazione e rettifica assi montati per 


veicoli ferroviari. 


INSTALLAZIONI COMPLETE IDRAULICHE per FORGIA e STAMPAGGIO, LAMINATO] per CERCHIONI e ruote di veicoli ferroviari 


Per offerte, preventivi e schiarimenli rivolgersi direttamente alla sede in MALNATE (Como) 


Per Telegrammi: CONTI - MALNATE 


Telefono: VARESE 4-65 


i 
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FIERE ED ESPOSIZIONI INTERESSANTI L’INDUSTRIA MECCANICA 


FIERA DI PARIGI — Dall’8 al 24 maggio 1926 avrà luogo a semestre del 1926 avranno luogo le seguenti esposizioni di mac- | 
Parigi la Fiera annuale che ha assunto ormai carattere interna- chine agricole: 


zionale. Non occorre segnalare agli interessati l’importanza della a Konigsberg (Germania) dal 14 al 17 febbraio, e dal 15 
Fiera suddetta che, svolgendosi nel cuore dell'Europa, potrà a1 18 agosto. E’ internazionale e comprenderà anche macchine 
produtre effetti ottimi dal punto di vista internazionale. Anche per la costruzione. Per informazioni:  Messamy, Hausaring, 
in questa, come nella Fiera dello scorso anno l’industria mecca- Kénigsberg (Preussen). 

nica sarà rappresentata largamente. Gli stands di m. 4x 3, SPA a Byuxelles (Belgio), dal 20 al 28 febbraio. Internazionale. 
posti in vendita al prezzo di Frs. 800 ciascuno; negli halls, il Rivolgersi a M. A. Carlier, Société de Mécanique et d’Industries 
prezzo di 1 metro quadrato è di Frs. 150, mentre all’aperto il agricoles, 29, Rue de Spa, Bruxelles. 


mq. costerà Frs. 25, con l’obbligo di prenotarne non meno di al Cairo (Egitto), dal 20 febbraio al 20 marzo. Rivolgersi: 
4 mq. Ogni espositore ha diritto inoltre a tre linee di reclame Royal Agricultural Society, P. O. Box 63, Cairo. 

nel catalogo della Fiera. Il Sindacato Nazionale Agricolo Com- a Zagabria (Jugoslavia) dal 24 al 26 aprile. Internazionale. 
merciale Industriale, Via Fiesolana, 17, Firenze (19) che rappre- Comprendertà anche automobili e apparecchi di T.$.F. Rivol- 
senta la Fiera in Italia comunica che espleterà tutte le pratiche gersi: Zagrebacki Zbor, Zagreb. 

tendenti ad ottenere per gli espositori italiani le maggiori facili- a Parigi dall’8 al 23 maggio. Rivolgersi: Paris (2e) 8, Place — 
tazioni sia doganali che ferroviarie. Richieste di informazioni, de la Bourse. 

prenotazioni degli stands, ecc. possono essere indirizzate al- a Praga (Cecoslovacchia) dal 13 al 17 maggio. Interna- 


l’ANIMA ovvero direttamente al Sindacato Nazionale suddetto, zionale. Rivolgersi: Zemedelska Jednota Ceskoslovenske repu- 
tenendo presente che dopo il 1° marzo 1926 non è più garantita bliky. 27, Ma Florenci, Praha II. 

l'iscrizione nel catalogo della Fiera, nè la scelta degli spazi. a Lione (Francia) nel settembre. Rivolgersi: Hòtel de Ville, 

Lion. 

ESPOSIZIONI DI MACCHINE AGRICOLE. — (Foiîres et expositions, a Melbourne, Vic. (Australia) nel settembre. Rivolgersi: 

ed. dalla Chambre de Commerce Internationale). — Nel 1° Royal Society of Victoria. 
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L’industria meccanica italiana può assicurarsi un prospero avvenire solo perfezionando incessantemente 
i sistemi di lavorazione, migliorando l’istruzione professionale dei propri dipendenti, organizzando 
razionalmente la vendita dei propri prodotti. 

La Rivista “L'INDUSTRIA MECCANICA” vuol essere l'organo propulsore per un tale movimento di 
continuo progresso tecnico e commerciale. 

Gli industriali promuovano la formazione di collaboratori attivi e dotati della necessaria competenza 
tecnica diffondendo fra essi ‘ L'INDUSTRIA MECCANICA”. 

Abbonamento annuo per l’Italia e Colonie L. 30.— : 


Un numero separato » » » L. 3, 3: » L.''g,— 


7 


Soc. ANON. A. REJNA 


Sede: MILANO - Via Amedei, 7 


== "Capitale versato L. 15.000.000 
Stabilimenti: MILANO - JERAGO (Gallarate) - GALLIATE (Novara) 
Filiali : TORINO « FIRENZE - ROMA - NAPOLI - BOLOGNA - GENOVA 


PRODOTTI DELLO STABILIMENTO DI JERAGO 


Molle a balestra, per carri, carrozze, automobili, tramvie e ferrovie - Molle a bovolo per respingente - Molle a spirale per ogni applica- 
Lione - Assali per carri e carrozze a cavalli — Ferramenta per veicoli — Pezzi stampati greggi e lavorati — Fusioni in ghisa, bronzo e ottone 


SPAGNA 


Possibilità di penetrazione nella Galizia. — (B. N. C. — 12-19 


licembre 1925). 


L'Addetto Commerciale Italiano a Madrid in un suo rapporto 
ifficiale, dopo aver dato i cenni generali della regione, passando 
trattare, in particolare, le industrie, accenna ad un probabile 
viluppo che può assumere quella frigorifera, limitatamente al 
ircondario di Vigo e ciò in dipendenza del maggior sviluppo 
he si potrà dare alla pesca fluviale. La grande quantità di 
nergia idraulica permette di sviluppare la grande industria, 
pecialmente quella elettrochimica. La forza idraulica disponi- 
vile in un raggio di 150 Km. intorno a Vigo è di più di 500.000 
IP. L’importazione a Vigo e alla Corufia avviene quasi per in- 
ero dalla Germania, dalla Francia, dal Belgio, dall’Inghilterra 
dagli Stati Uniti. Le automobili sono per più del 90 % di marca 
mericana. Sono preferite le vetture a poco prezzo e con paga- 
nento a lungo termine. Potrebbe riuscire ben accetto il nostro 
ipo Ansaldo piccolo. E’ necessario che i produttori italiani si 
iteressino a questo mercato stabilendovi i propri agenti ed in- 
iandovi con frequenza, come fanno le case tedesche, numerosi 
iaggiatori. Fra gli articoli di cui si potrebbe tentare l’importa- 
ione in Galizia dal nostro paese sono principalmente da notare 
motori marini, gli articoli meccanici ed elettrici e gli utensili 
er l’agricoltura. 


INLANDIA 


Programma di costruzioni ferroviarie. 
7 dicembre 1925). 


Durante il 1926 saranno terminate 4 linee ferroviarie attual- 
lente in costruzione per un totale di circa 250 Km. Un'altra 
nea di circa 43 Km, sarà completata nel 1927. Altre linee sa- 
anno portate a compimento negli anni successivi fino al 1930. 
il piano di dette costruzioni richiede per il solo 1926 una somma 
\î 71 milioni di marchi finlandesi. I pagamenti sono garantiti 
imnualmente dal bilancio dello Stato. 


— (Commerce Reports 
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INFORMAZIONI VARIE 


ANATOLIA 


Notizie sulla situazione economica dell’ Anatolia e prodotti da 
essa vichiesti. — (B. N. C. — 12-19 dicembre 1925 e 7 gennaio 


1926). 


I Asia minore ha una superficie di 5000 Km.? e gode di una 
posizione geografica favorevole, essendo cinta da quattro mari. 
La sua produzione agricola è variatissima e va dal tabacco ai 
cereali, al cotone, ecc. La struttura del suolo permette l’impiego 
di trattrici agricole che però non è stato generalizzato a causa 
dei primitivi sistemi di cultura praticati da quegli agricoltori. 
In questi ultimi tempi però le trattrici di piccola potenza trovano 
modo di farsi strada. Numerose sono le miniere dell'Anatolia, 
non ancora sfruttate con installazioni moderne e complete. Po- 
chissime le industrie esistenti fra cui vanno ricordate quella dei 
tappeti, della seta, della conceria e poche fabbriche di oggetti 
vari di metallo e lavori di rame. Il numero delle automobili in 
circolazione a Smirne si aggira dalle 300 alle 400. Le macchine 
più accreditate sono le italiane fra cui primeggia la Fiat con circa 
60 macchine, Numerose sono le Ford che cede a metà prezzo della 
Fiat e con dilazioni di pagamento. In media ogni anno si impor- 
tano in Anatolia dalle 150 alle 170 automobili. Sono conosciute 
ed apprezzate le trattrici di marca italiana. Le Fabbriche italiane 
potrebbero importare anche si più se costruissero macchine di 
tipo speciale con chassis assai più dell’ordinario rialzato dal suolo 
e con balestra rinforzata, atta a reggere ai continui sobbalzi. 
Le.macchine da scrivere sono di importazione americana e tedesca 
mentre la produzione italiana è completamente assente. L’im- 
portazione annua si aggira fra i 6 e i7 mila chilogrammi. 


PALESTINA 
Prodotti di facile smercio. — (« L’Usine » — 5 dicembre 1925). 


Sono molto richieste in Palestina le poutrelles. La Palestina 
offre inoltre un favorevole mercato per gli apparecchi elettrici, 
sonerie elettriche, fili, cavi, articoli di bassa tensione, ecc. 
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Leggi e regolamenti 


Norme per la 


Tassazione per il trasporto dei cuscinetti a sfere. 


(Decreto Ministeriale 27 
gennaio 1926, n. 13). 


novembre 1925 — Gazzetta Ufficiale 18 


Nella nomenclatura e classificazione delle cose a piccola ve- 
locità (volume II delle Condizioni e tariffe per i trasporti delle 
cose sulle Ferrovie dello Stato) è aggiunta la voce « Cuscinetti 
sfere od a rulli», con la classificazione 45 51 53. 


Fissazione delle sedi delle sezioni del Genio 


aeronautico. 


(RP. Decreto 30 agosto 192 

1925, n. 248). 

Le sezioni del Genio aeronautico di cui all’art. 4 del Regio 
Decreto 7 agosto 1925, n. 1503, hanno sede a Torino, Milano, 
Padova, Roma e Napoli. La giurisdizione territoriale delle pre- 
dette sezioni è stabilita come segue; 


5, n. 1779 — Gazzetta Ufficiale 24 ottobre 


Sezione di Torino: il Piemonte e la Liguria; 

Sezione di Milano: la Lombardia (eccettuata la Provincia 
di Mantova) e le provincie di Parma, Piacenza, Reggio Emilia, 
Firenze, Lucca, Massa Carrara, Livorno, Pisa, Grosseto, Arezzo 
e Siena; 

Sezione di Padova: il Veneto e le Provincie di Trento e 
Trieste, Pola, Fiume, Mantova, Modena, Bologna, Ferrara, Ra- 
venna e Forlì; 

Sezione di provincie di Roma, Perugia, Urbino, An- 
cona, Macerata, Ascoli Piceno, Aquila, Chieti, l’Isola di Sardegna 
e la provincia di Zara; 


Roma: 


Sezione di Napoli: Italia meridionale dalle provincie di Ro- 
ma, Aquila e Chieti escluse, più la Sicilia e l’Isola di Leros. 


loro pratica applicazione 


Competenza dei Collegi probivirali per le con 
troversie di carattere individuale. 


” 


(Pt. Decreto Legge 7 gennaio 1926, n. 
gennaio 1926, n. 10). 


Fermo restando il R. Decreto-Legge 15 novembre 1925, n. 2069 
nulla è innovato alla competenza dei Collegi probivirali, attual 
mente esistenti, in quanto ha per oggetto le controversie di cas 
rattere individuale. I Collegi stessi continuano ad esercitare lè 
loro funzioni, nei limiti di tale competenza ed in attesa di nuovè 
disposizioni, applicando le norme che ne regolavano il funzio: 
namento prima della pubblicazione del R. Decreto Legge 15 
novembre 1925, n. 2069. 


9 — Gazzetta Ufficiale \& 


Limite degli scopi della Cassa Nazionale per 
gli infortuni sul lavoro. | 

(RR. Decreto Legge 3 gennaio 1926, n. 26 — Gazzetta Ufficiale del 
Regno d’Italia, 15 gennaio 1926, n. 11). 


I compiti della Cassa Nazionale di Assicurazione per gli infofa! 
tuni sul lavoro sono limitati ai seguenti; ti) 


a) assicurazione dei lavoratori addetti alle aziende condotte | 
direttamente dallo Stato, e per tutti i lavoratori dipendenti dallo I 
Stato; 


b) assicurazione dei lavoratori addetti alle aziende condotte? 
direttamente dagli Enti autarchici, i quali non esercitano l'as’ 
sicurazione con Casse private e consorziali ed Enti mutui; 


c) assicurazione di lavoratori dipendenti da imprese private 
Enti ed Istituti, senza però corrispondere provvigioni od ifl® 
teressenze. 


co cco LATO 
CONFETTURE 


FORNI ELETTRICIE A VAPORE conPIATTAFORMA FISSA e MOBILE FORNI CNTINUI 
IMMANE MODERNE AEATELIONATE ov (RANDE RENDIMENTO MEGANOE TEMO 
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Autorizzazione ad emanare norme per l’im- 
pianto e l’esercizio degli ascensori. 


(R. Decreto Legge 26 novembre 1925, n. 2341 — Gazzetta Ufficiale, 
12 gennaio 1926, n. 8). 

Nessun ascensore per trasporto di persone e di materiali ac- 
compagnati da persone può essere impiantato e tenuto in eser- 
‘cizio senza licenza rilasciata dal Prefetto a norma di apposito 
regolamento da approvarsi con Decreto Reale, su proposta dei 
| Ministri per i lavori pubblici, per l'interno e per l'economia na- 
zionale, sentito il Consiglio Superiore dei Lavori Pubblici e il 
Consiglio di Stato. 


Modificazione all’ ordinamento del Ministero 
dell'Economia Nazionale. 


R. Decreto Legge 3 gennaio 1926, n. 25 — Gazzetta Ufficiale 15 
| gennaio 1926, n. 11). 


_ Art. 1. — Nel Ministero dell'Economia Nazionale sono sop- 
pressi: l’Ispettorato generale dell'industria; l’Ispettorato generale 
‘delle Miniere e Combustibili; l'Ufficio temporaneo per i servizi 
del petrolio. 


13) 


ART. 2. — Nello stesso Ministero dell'Economia Nazionale è 
‘istituita la Direzione Generale dell’Industria e delle Miniere, 
| dalla quale dipendono tutti i servizi già assegnati alla compe- 
tenza degli Ispettorati generali e dell'Ufficio temporaneo sud- 
‘detto. 


ART. 3. — La Direzione generale dell’industria e delle mi- 
niere comprende quattro divisioni ed un Ispettorato tecnico delle 
miniere. Sono estese alla Direzione generale suddetta, in quanto 
‘compatibili con il nuovo ordinamento, tutte le norme già ema- 
nate per l’Ispettorato generale dell’industria, per l’Ispettorato 
‘generale delle miniere e dei combustibili e per l'Ufficio tempo- 
‘raneo per i servizi dei petroli. Il Direttore Generale dell’industria 
‘e delle miniere sostituisce nei corpi consultivi della pubblica 
‘amministrazione, l’Ispettorato Generale dell’industria, l’Ispet- 
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tore generale delle miniere e dei combustibili, nei posti attual- 
mente ad essi assegnati con diritto. 

Con Decreto del Ministro per l'Economia Nazionale di con- 
certo con il Ministro per le finanze, saranno emanate norme per 
l'esecuzione del presente decreto. 


Nuove norme per il servizio di radioaudizione 
circolare. 


(R. D. Legge 23 ott. 1925 n. 1917 — Gazzetta Ufficiale 13 novem- 
bre 1925, n. 254). 


Di questo Decreto, riportiamo qui di seguito solo quegli arti- 
coli i quali contengono disposizioni che possono riguardare di- 
rettamente i fabbricanti degli apparecchi in questione. 


OBBLIGO DI LICENZA PER I COSTRUTTORI. 


ART. 3. — I costruttori di apparecchi radioriceventi o di 
organi essenziali, gravati da tasse, di cui al successivo art. 15, 
hanno obbligo di munirsi di speciale licenza rilasciata dal Mini- 
stero delle Comunicazioni, dietro pagamento di un canone annuo 
di L. 500, di cui L. 250 a favore del Ministero delle Finanze, La 
licenza è personale, dura un anno, ed alla sua scadenza deve es- 
sere sottoposta al visto per la rinnovazione. L’obbligo della li- 
cenza non ricotre pei rappresentanti di commercio, i quali però 
dovranno munirsi di copia della licenza o patente concessa alla 
Ditta o Casa rappresentata., 


ISCRIZIONE ALLA CAMERA DI COMMERCIO. 


ART. 4. — Icostruttori di cui all’articolo precedente, all’atto 
della richiesta della licenza, debbono dimostrare di essere rego- 
larmente inscritti per l'industria degli apparecchi radioriceventi 
alla Camera di Commercio del luogo in cui esercitano la propria 
attività industriale. 


REGISTRI OBBLIGATORI. 


ART. 5. — I costruttori di cui agli articoli precedenti deb- 
bono tenere un registro di carico e scarico degli apparecchi com- 
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pleti nonchè degli organi essenziali costruiti, da sottoporsi al 
preventivo bollo dell’ufficio del registro ed al preventivo visto 
dell'ufficio tecnico di finanza. In detto registro saranno portati 
a carico gli apparecchi e gli organi costruiti soggetti a tassa, ed 
a scarico le partite esitate, con la indicazione della Ditta oppure 
del nome, cognome, paternità e domicilio degli acquirenti. 

Sopra le fatture debbono essere applicate le marche speciali 
per radiofonia del valore corrispondente alle tasse di cui al suc- 
cessivo art. 15. Tutte le registrazioni a scarico sul registro deb- 
bono essere documentate dal libro copia-fatture. 


VENDITA DEGLI APPARECCHI. 


ART. 6. — Chiunque venda o intenda vendere, o comunque 
eserciti il commercio di apparecchi radioelettrici e di parti di 
esse deve ottenere dal Ministero delle Comunicazioni una licenza, 
la quale sarà concessa dietro pagamento di una tassa di L. 50 
a favore del Ministero delle comunicazioni e di altre L. 50 a fa- 
vore del Ministero delle Finanze. 

La licenza è valida per l’anno solare in cui è stata emessa. 

I commercianti e i rivenditori di cui sopra devono tenere un 
registro bollato dall'ufficio del Registro o vidimato dall'Ufficio 
tecnico di finanza, atto a dimostrare agli agenti autorizzati l’av- 
venuto pagamento delle tasse di cui al successivo art. 15. 


NORME PER LA COSTRUZIONE. 


ART. 14, — I costruttori e i rivenditori di apparecchi radio- 
elettrici riceventi per i servizi di radioaudizione circolare non 
sono tenuti ad inviare al Ministero delle Comunicazioni per l’ap- 
provazione, il campione degli apparecchi da mettere in commercio. 

Nel regolamento saranno indicate le caratteristiche tecniche 
e le condizioni alle quali devono soddisfare i diversi tipi degli 
apparecchi suddetti. 


MISURA DELLE TASSE. 


Art. 15. — Gli apparecchi radioelettrici destinati alla ri- 
cezione delle radiotrasmissioni circolari e gli accessori appresso 
indicati sono gravati delle seguenti tasse; 

L. 6 per ogni valvola termoionica, anche se rigenerata; 


I, 
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ING. A. SALMOIRAGHI S. A. 


Via Raffaele Sanzio, 5 «= MILANO 


Calibri a vite micrometrica per misure di precisione: i 


Sono calibri preparati con la massima precisione e solidità; le viti sono eseguite su una | 
macchina speciale a compensazione che permette di raggiungere una grande precisione: la 
è garantita esatta al 1/,)o di millimetro, la madrevite della vite principale è regolabi- 
le, per poter riprendere il giuoco che col tempo avesse a formarsi; un dispositivo d'’ ar- 
permette di fissare la vite in qualunque punto della sua Corsa. 
Le viti e parti in acciaio pulito sono tutte in acciaio al nikel refrattario alla ruggine. 


CRM LC SS SSTSSSOO 


I. 12 per ogni apparato ricevente a cristallo; 

I,. 24 per ogni auto-parlante; 
IL. 36 per ogni apparecchio ricevente, ad una o più val 
vole, oltre le tasse sulle parti sopra indicate. 
Sul provento di dette tasse sarà devoluto il 10 % a favore 
dello Stato e il 90 % a favore della Società concessionaria, 


FUNZIONARI AUTORIZZATI ALI ACCERTAMENTO 
DELLE CONTRAVVENZIONI. 


Art. 16. — Sono competenti all'accertamento delle con- 
travvenzioni alle disposizioni del presente decreto: U 


I funzionari dell'’Amministrazione delle finanze e quelli del 
l'’Amministrazione delle comunicazioni, muniti di tessera di. ri 
conoscimento; 


gli ufficiali, sottufficiali ed agenti appartenenti al co po 
della R. Guardia di finanza, ed il personale ispettivo per la po- 
lizia tributaria investigativa; 


i funzionari e gli agenti della pubblica sicurezza e gli uffi- 
ciali, sottufficiali e ‘militi appartenenti all'arma dei Reali ca - 
rabinieri. 4 

I funzionari ed Agenti sopradetti potranno essere accompa: 
gnati e coadiuvati dagli agenti speciali della Società concessio= 
naria, muniti di tessera di riconoscimento rilasciata dal Mini- 
stero delle Comunicazioni. | 


ESTENSIONE DELLA VIGILANZA. 


ART. 18. — La vigilanza nelle fabbriche, sul commercio 
sulla rivendita degli apparecchi radioelettrici può essere esetf- 
citata anche presso gli opifici, magazzini, depositi e negozi di 
qualsiasi altro materiale od apparecchio, quando vi sia fonda: 
sospetto che si fabbrichi o si eserciti il commercio di materiale 
radioelettrico. 


MISURA DELLE CONTRAVVENZIONI. 


ART. 21. — Ogni contravvenzione alle disposizioni dei pre- 
cedenti articoli è è punita con le seguenti pene pecuniarie, oli re 


Calibro N. 2101 da 0 a 50 m/m con cilindretto calibrato 
per spessorifda 0,20 m/m 
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alle maggiori sanzioni stabilite dal Codice penale, al pagamento 
delle tasse, diritti e canoni non corrisposti, ed alla confisca, in 
caso di recidiva, degli apparecchi ed accessori in contravvenzione 
gravati di tassa: 

da L,. 100 a L. 2000 per tutte le infrazioni commesse da fab- 
bricanti, commercianti e rivenditori di apparecchi per radioaudi- 
zione circolare e di parti dei medesimi soggetti a tassa; 

di L. 200 per uso di apparecchi atti o adattabili alle radio- 
audizioni circolari senza la prescritta licenza abbonamento; 

da L. 100 a L.. 1000 per tutte le infrazioni non contemplate 
dal presente decreto. 


DISPOSIZIONI TRANSITORIE 
DENUNZIA DEPLI APPARECCHI ALLA DATA DEL DECRETO. 


ART. 25. — I costruttori di apparecchi radioelettrici ed ac 
cessori gravati dalle tasse di cui all’art. 15 alla data di pubbli- 
cazione del presente decreto nella Gazzetta Ufficiale del Regno, 
hanno obbligo di presentare all'Ufficio tecnico di finanza l’in- 
ventario degli apparecchi ed accessori sopradetti, e di scriverli 
a carico nel segistro prescritto dall’art. 5. 

ART. 29. — E’ abrogata ogni disposizione contraria al pre- 
sente decreto. 


Sistemazione degli uffici provinciali incaricati 
del servizio dell’assunzione obbligatoria al 
lavoro degli invalidi di guerra e norme 
per la definizione amministrativa delle con- 
travvenzioni alla legge sulla assunzione me- 
desima. 


\ (Gazzetta Ufficiale n. 288 12 dicembre 1925 — Legge 3 dicembre 


1925, n. 2151). 


ART. 1. — I poteri e le funzioni già conferiti alle soppresse 
Giunte provinciali per il collocamento e la disoccupazione, nei 
riguardi dell’assunzione obbligatoria al lavoro degli invalidi di 
guerra, sono attribuiti alle rappresentanze provinciali dell'Opera 


| nazionale per la protezione e l’assistenza degli invalidi di guerra. 


COMPOSIZIONE DEL CONSIGLIO DIRETTIVO 


ART. 2. — Per la trattazione di tutti gli affari inerenti al- 
l'assunzione predetta, il Consiglio Direttivo delle sopraindicate 
rappresentanze è composta da 


a) il Consigliere Delegato dell'Opera nazionale, che assume 
la presidenza; 

b) il medico provinciale; 

c) il direttore dell’Istituto hi Previdenza sociale di cui al 
R. Decreto 30 dicembre 1923, 3184, che esercita le proprie 
attribuzioni nella provincia, salto la facoltà di delega a capo di 
dipendente agenzia nei casi in cui nella provincia funzioni sol- 
tanto l'Agenzia stessa; 

d) un invalido di guerra scelto dalla Amministrazione Cen- 
trale delle Associazioni nazionale tra mutilati ed invalidi di 
guerra; 

e) un rappresentante dei datori di lavoro della provincia, 
scelto dal Prefetto sulle designazioni delle relative organizza- 
zioni o direttamente ove le organizzazioni medesime manchino 
o non provvedino alla designazione nel termine assegnato dal 
Prefetto. 

I componenti di cui alla lettera 4) ed e) durano in carica due 
anni anche se la nomina ha luogo in surrogazione di altri innanzi 
tempo scaduti, e possono essere riconfermati. 


COMPITI DEL CONSIGLIO DIRETTIVO. 


ART. 3. — Spetta al Consiglio Direttivo di cui al precedente 
articolo di esprimere ai termini dell'Art. 12 della legge 21 agosto 
1921, n. 1312, il motivato parere sulle domande di esonero dalla 
assunzione obbligatoria degli invalidi di guerra presentate dalle 
Aziende che hanno nella rispettiva Provincia la loro sede prin- 
cipale. 


FUNZIONI ISPETTIVE PER IL’ APPLICAZIONE DELLA LEGGE. 


ART. 4, — Le funzioni ispettive inerenti l'applicazione della 
legge 21 agosto 1921, n. 1312, e l'accertamento delle contravven- 
zioni alla legge medesima, spettano: 


a) ai componenti del sopraindicato Consiglio direttivo; 
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b) agli impiegati dell’ufficio dipendente dal Consiglio me- 
desimo, autorizzati dal Prefetto in base a deliberazione di detto 
Consiglio; 

c) agli agenti in genere incaricati dalla sorveglianza in ma- 
teria di assicurazione contro la disoccupazione. 


CONTROVERSIE, CONTRAVVENZIONI, PENALITÀ 


ART 5. — Le contravvenzioni previste dagli articoli 14 e 
18 della legge 21 agosto 1921, n. 1312, possono essere definite 
amministrativamente dal Prefetto della Provincia, al quale sono 
rimessi i verbali relativi. 

Il prefetto, sentito il parere del Consiglio Direttivo di cui al- 
l’Art. 2 della presente legge, determina con decisione definitiva 
l'ammontare della somma dovuta dal contravventore entro i 
limiti minimo e massimo stabiliti dall'Art. 14 della legge 21 
agosto 1921, n. 1312, per le contravvenzioni alle relative norme 
e nell'importo stabilito dall’art. 18 della Legge medesima per 
le contravvenzioni in esso previste, con facoltà di ridurre il detto 
importo sino alla metà. 

Per i recidivi nelle contravvenzioni al citato art. 14, l’ammon- 
tare della somma non può essere inferiore al doppio della pena 
pecuniaria inflitta per la precedente contravvenzione, fermo, 
però, il limite massimo stabilito dall'articolo medesimo. 

Il versamento della somma deve essere effettuato dal con- 
travventore entro quindici giorni dalla comunicazione della de- 
cisione del Prefetto ed in mancanza il verbale di contravvenzione 
è trasmesso all’autorità giudiziaria. 

Altri articoli stabiliscono la percentuale a cui hanno diritto 
gli scopritori delle contravvenzioni, abrogano ogni disposizione 
in contrario e precisano che la legge entra in vigore il 13 dicembre 


1925. 


Provvedimenti in materia di meccanica agraria 
per il progresso della coltivazione frumentaria. 

(R. Decreto Legge 3 gennaio 1926, n. 32 — Gazzetta Ufficiale del 
15 gennaio 1926, n. 11). 


Allo scopo di diffondere una razionale istruzione agricola nei 
centri rurali la Scuola pratica di meccanica agraria di Roma 


SACCAM, BENEDETTI & (. 


Macchine utensili per la lavorazione dei metalli e del legno - Utensili di precisione - Paranchi È Il 


impianterà tre succursali permanenti: una in Sicilia, una in 
Capitanata e una in Ferrara, Nei centri rurali dove non sie dif- 
fuso l’uso degli svecciatoi e cernitori per le sementi di grano, le 
Commissioni provinciali per la propaganda agraria potranno 
proporre la istituzione di posti di selezione meccanica del grano; 
dopo una approvazione il Ministero dell'Economia Nazionale: 
fornirà lo svecciatore cernitore occorrente; la macchina resterà 
di proprietà dello Stato e sarà inventariata presso la Cattedra. 
ambulante di agricoltura della circoscrizione. Mediante un ap- 
posito stanziamento straordinario il Ministero dell'Economia 
Nazionale si propone di dar luogo ad uno o più concorsi nazionali 
per seminatrici addette alla piccola coltura delle zone collinarie, 
per assolcatori da semina e per sarchiatrici. Al concorso saranno 
ammesse soltanto macchine di costruzione italiana. Fuori con- 
corso saranno ammesse macchine di ditte estere purchè queste 
siano regolarmente rappresentate in Italia. Lo stanziamento 
servirà all'acquisto di un certo numero delle macchine che risul- 
teranno premiate onde destinarle ad enti od istituti agrari. 


x 


Il presente Decreto è entrato in vigore il 15 gennaio 1926. 


Protocollo addizionale al trattato di commercio 
italo-svizzero. 
(B. N. C. — 14 gennaio 1926). 


Dal Protocollo addizionale entrato in vigore il 1° gennaio 1926, 
relativo all’interpretazione e all’app icazione del recente trattato di 
commercio tra l’Italia e la Svizzera riportiamo alcune norme dii 
carattere doganale di notevole interesse per la nostra’ industria 


QUESTIONI DOGANALI 
TRATTAMENTO DOGANALE DELLE MERCI SVIZZERE IN ITALIA. 


1° — Carte isolate cevate o verniciate. — Le carte isolanti, ce 
rate o verniciate, o oleate e paraffinate, o oleate e cerate, nonchè 
le carte isolanti verniciate mediante olio essicativo con aggiunta 
di copale, anche colorate, saranno ammesse al dazio convenzio 
nale stabilito per la carta colorata sotto la voce 847-b. 


2° — Raccordi per tubi in ferro 0 acciaio. — Saranno classifi: 
cati come raccordi per tubi, diritti, con diametro costante 
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Limatrice BI corsa mm. 400 con app. per tagliare ingran. conici | 


son 2} 


(posizione 304-a) i contro-dadi, i manicotti di unione, i nip- 
| ples di riduzione, i cui tipi sono rappresentati dai campioni 
| debitamente sigillati e rimessi al momento della firma del pre- 
| sente protocollo, in quanto servono a raccordare i tubi di gas, da 
| acqua o da vapore, cioè in quanto essi abbiano la filettatura gas. 


i zione di mattoni silico-calcarei, macchine per la fabbricazione di 
calce e cemento. — Le impastatrici e le mescolatrici semplici o 
doppie e i laminatoi per tegole e mattoni e per la fabbricazione 
i dicalce e cemento i cui tipi sono rappresentati dal a riproduzione 
allegata al presente protocollo, saranno ammessi al dazio con- 
i venzionale fissato dal trattato di commercio Italo-Svizzero alla 
woce 418. Nel caso in cui le macchine suddette fossero presen- 
| tate per lo sdoganamento, smontate o in modo che non sia pos- 
sibile o facile identificarle o determinare il loro impiego, lo sdo- 
| ganamento sarà fatto provvisoriamente e la liquidazione defini 
tiva avrà luogo dopo che la Dogana avrà fatto le sue verifiche 
sul posto. 
_ 4° — Pompe rotative di ferro con parti di bronzo. — Per ciò 
che riguarda l’applicazione della nota alla posizione 341-b, il 
peso dei metalli altri, all'infuori della ghisa di ferro, del ferro e 
| dell’acciaio, non dovrà oltrepassare in tutto il 10 % del peso 

totale della pompa, per le pompe pesanti fino a 3 quintali e il 
È %, del peso totale della pompa per le pompe di peso superiore 
ai 3 quintali. 

5° — Raddrizzatori elettrici di corrente a vapore di mercurio. 

— I raddrizzatori di corrente a vapore di mercurio saranno am- 
messi al dazio convenzionale stabilito dal trattato di commercio 
Italo-Svizzero per i trasformatori elettrici a mercurio (trasfor- 
matori di corrente trifase in corrente continua). La pompa peri 
funzionamento dei raddrizzatori, importata contemporanea- 
| mente, anche separatamente, sarà ammessa allo stesso dazio. 
i 60 — Interyutori con movimento di orologeria senza  avvolgi- 
iimento di fili isolati. — Gli interrutori automatici con movimento 
‘di orologeria senza avvolgimento di fili isolati saranno ammessi 
al dazio convenzionale stabilito dal trattato di commercio 
Italo-Svizzero per la posizione 457-/ della tariffa italiana. 
\\_ 7° — Orologi braccialetto con ornamenti e pietre preziose. — 
| Gli orologi a braccialetto ammessi dal trattato di commercio 
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ì 3° — Macchine per embrici e mattoni, macchine per la fabbrica- . 


Giuseppe & fratello Redaelli 


SOCIETÀ ANONIMA — SEDE IN MILANO — CAPITALE LIRF 32.000.000 INTERAMENTE VERSATO 


Direzione Generale: MILANO Via Monforte, 52 


Stabilimenti: ROGOREDO (Acciaieria e ferriera) - GARDONE V. CT. (Brescia) 
= MILANO (Via farini) - LECCO - DERVIO - NAPOLI 


Articoli principali di produzione: 


Lingotti di ferro e acciaio, ferri laminati, Vergella, Tondini per cementi armati, Lamiere, Materiali 
stampati e forgiati per ferrovie, automobili ecc Porta isolatori e ferramenta per linee telefoniche 
e telegrafiche, fili di acciaio ad alta resistenza, fili di acciaio e ferro lucidi e zincati, fili telegrafici 
e telefonici, fili temperati, fili Carcasse, Nastri di ferro laminati a freddo, lucidi, colorati, ricotti, 
Reggette da imballo, Nastri d'acciaio lucidi e temperati, funi metalliche di ferro e acciaio, lucide, 
zincate e stagnate di tutti i tipi e per tutte le applicazioni, Punte di Parigi, Brocche da scarpe 
. di tutti i tipi, Chiodi forgiati per carpenterie, Semences, Ribattini, Bolloni e dadi, Viti a legno, 
Catene, Reti metalliche, forniture complete per ombrelli. 
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Italo-Svizzero al dazio convenzionale fissato per gli orologi con 
casse d’oro o di platino, semplici o decorate anche con pietre 
(posizione 501-a-/) godranno di detto dazio convenzionale anche 
se la cassa presenta dai due lati un allungamento rigido avente 
scopo ornamentale, anche con smalto o pietre preziose, o con 
smalto e pietre preziose, in quanto la lunghezza di questi allun- 
gamenti, misurata a partire dal quadrante, non oltrepassi i 2/3 
della dimensione massima del quadrante (per gli orologi a qua- 
drante non circolare) e il diametro del quadrante (per gli orologi 
a quadrante circolare). 

80 — Micanite in fogli e in lastre. I fogli e le lastre formati 
di lamine di mica incollata, o di polvere di mica mescolata con 
un adesivo e compressa saranno ammesse al dazio fissato dal 
trattato di commetcio Italo-Svizzero per la posizione ex 603-c 
della Tariffa Italiana. 

11° — a) Argani da miniere con indicatori di profondità. — 
b) Parti di ricambio di gru a ponte girevole. — La Delegazione 
Italiana considerando che le merci quì indicate hanno formato 
oggetto di contestazioni alla Dogana di Chiasso si impegna di 
sottomettere la quesrione della loro classificazione al Collegio 
degli esperti doganali nella sua prossima sezione di Dicembre 
in vista del preavviso necessario. Essa dichiara che a suo avviso 
l'indicatore deve essere considerato come parte integrante della 
macchina e che può essere classificata come macchina per la 
estrazione dei minerali (posizione 419), se è provata dalla fabbrica 
che detta macchina è stata costruita espressamente per una de- 
terminata miniera. Per ciò che riguarda la merce segnalata alla 
lettera d) la Delegazione dichiara che è escluso possa trattarsi di 
un argano completo, ma che le diverse parti devono essere in- 
vece classificate come parti di macchine o come lavori del metallo 
di cui sono fatti, secondo il carattere di ciascuna di esse, 


MULINI DA CEREALI. 


120 — Macchine per la macinazione. — Le macchine per mu- 
lini da cereali, per le quali la funzione di cernitore è secondaria 
in rapporto alla funzione propria di queste macchine, saranno 
ammesse al dazio convenzionale fissato dal trattato Italo-Svizzero 
per la posizione 408-a. 
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Rassegna di Giurisprudenza 


QUALIFICA DI IMPIEGATO — FATTORINO INCARICATO DELL’ESA- 

ZIONE DEI PREZZO — NON È IMPIEGATO. 

L’esazione del prezzo anche..se garantita da deposito cauzionale- 
si riduce ad un'azione puramente meccanica quando non è accom- 
pagnata dalla trattazione per indurre il cliente all'acquisto della 
merce. Pertanto il fattorino incaricato di esigere il prezzo della merce 
non è impiegato. (Massimario di Giurisprudenza, 15 gennaio 
1926. Sentenza della Commissione Centrale, 13 novembre 1925). 


Con ricorso del 3 ottobre il fattorino P. F. convenne davanti 
la Commissione Arbitrale Provinciale di Roma il proprio prin- 
cipale esigendo la indennità di licenziamento in L. 900, quella 
di mancato riposo in L. 2078, e L. 6673,50 come compenso di 
lavoro straordinario. Il convenuto disconoscendo la qualità im- 
piegatizia del ricorrente eccepì l’incompetenza per materia della 
Commissione, avendo l’attore avuto le sole mansioni di gui- 
dare il cavallo per portare le uova alla clientela, scaricare e ca- 
ricare le gabbie di uova e ordinare le gabbie stesse nel negozio. 
L'attore, pure ammettendo come esatto il suddetto, sostenne 
che tali mansioni fossero impiegatizie per la loro indole di col- 
laborazione all’azienda. La Commissione riconoscendo trattarsi 
di operazioni materiali dichiarò la propria incompetenza. LIl 
ricorrente ha prodotto appello sostenendo come intempestiva 
la dichiarazione della Commissione espressa senza prima di- 
sporre la prova testimoniale invocata dall’attore sulle sue man- 
sioni, La Commissione Centrale riteneva che le attribuzioni del 
ricorrente non avevano alcun carattere di attività collaboratrice 
e limitavansi a semplice esecuzione materiale come praticano 
gli operai e i fattorini, essendo evidente che anche l’esazione del 
prezzo, quantunque garantita da deposito cauzionale si riduce 
ad un’azione puramente meccanica quando non sia accompagnata 
dalla trattazione per indurre all’acquisto della merce. 
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VENDITA — CONSEGNE RIPARTITE — INESECUZIONE DI SINGOLE 
CONSEGNE — RISOLUZIONE — LIMITI. 


OBBLIGAZIONI E CONTRATTI — CONTRATTI BILATERALI — RITARDO 
— CONTEGNO EQUIVOCO DEI, CREDITORE — DOMANDA DI RI- 
SOLUZIONE IMMEDIATA — PROTEZIONE DELLA BBUONA FEDE 
DEL DEBITORE. 


1°) Nel caso che, a senso dell’art. 1165 cod. civ., il contraente 
adempiente abbia chiesto la esecuzione del contratto, il contraente 
medesimo può, dopo la pronuncia del giudice, domandare la risolu- 
zione, se ‘il debitore persista nella inadempienza. 


2°) Nelle vendite a consegne ripartite la ‘inesecuzione di una’ 
singola consegna può dar luogo alla risoluzione del contratto solo. 
quando ciascuna consegna nella misura prescritta debba riguardarsi 
essenziale ai fini dell'adempimento dell'intero contratto. 


3°) Il contraente che, in luogo di esigere la immediata esecuzione 
del contratto, ingeneri nell'altro contraente. con un comportamento 
equivoco, l'opinione che egli non abbia la volontà di esigere l’im-. 
mediato adempimento, non può, cambiato improvvisamente con- 
tegno, domandare la risoluzione immediata del contratto col pre- 
esto del ritardo del debitore. (La Corte di Cassazione, 10 giugno 
1925. Sezione Civile, 2 luglio-20 ottobre 1924). 


Il 3° motivo và esaminato prima, perchè contiene la questione 
preliminare se il contraente il quale ha chiesto ed ottenuto la. 
condanna dell’altra parte alla esecuzione del contratto bilaterale 
conservi il diritto di chiedere la risoluzione in forza della clausola 
risolutiva tacita. Ora questo motivo del ricorso deve essere ri-. 
gettato poichè pure essendo vera l'alternativa stabilita dall’ar- 
ticolo 1165 è altresì vero che, se di fronte al verificatosi impedi- 
mento il creditore ha scelto l’esecuzione del contratto, non gli 
resta preclusa la via a far valere quei diritti in suo favore fra. 
cui è l'ulteriore impedimento del suo debitore. Meritano di es- 
sere accolti i due primi motivi. La considerazione della Corte. 
d’Appello riflettente la consegna scalare non bastava a giusti-.. 
ficare la pronunziata risoluzione del contratto per colpa della. 
società. La mancata consegna di quel determinato numero ;d_ 


| 
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chassis non autorizzava ta Corte alla dichiarata risoluzione, se 
non previa costatazione di due elementi di fatto che la società 
trascurò. Occorreva ritenere infatti o che le consegne mensili 
in numero determinato fossero una condizione essenziale del 
contratto, o che, al momento della domanda di risoluzione, si 
fosse consumata una parte tanto notevole dell’intero periodo 
‘di otto mesi da essere impossibile l'esecuzione del contratto nella 
residua parte di quel periodo. D'altra parte la ditta acquirente 
si era p.estata a trattative le quali davano a vedere alla ditta 
venditrice che essa acconsentiva ad accordi sugli chassis che mano 
imano dovevano essere mandati alla sua officina e non già che la 
ditta importatrice esigesse l'immediata consegna di un certo 
numero di chassis. La Corte d’Appello non poteva esimetsi dal- 
l'accertamento degli anzidetti fatti e pertanto la Cassazione 
‘cassa la di lei decisione, 


| VENDITA — PROMESSA DI VENDITA — DETERMINAZIONE CONSEN- 
|. SUALE DEL GIORNO PER LA STIPULAZIONE DELLA VENDITA — 
DETERMINAZIONE UNILATERALE DELL'ORA — EFFETTI. 
(SENTENZA — MOTIVAZIONE. 


| 


|. Nel caso che siasi stabilito in un compromesso di vendita il giorno 
‘im cui dovrà procedersi alla stipulazione della vendita definitiva, 
\deve ritenersi che l’intero giorno è utile per la stipulazione, e non 
può quindi una del'e parti, con atto unilaterale, fissare per la sti- 
‘bulazione una determinata ova di quel giorno e ritenere poi ina- 
‘(dempiente l’altra che non si sia presenta a puntualmente all’ova fis- 
‘sata. Il giudice, per soddisfare all’obbligo della motivazione, è te- 
inuto soltanto ad esporre concisamente le ragioni su cui si fonda la 
sua decizione, e non anche a confutare tutti gli argomenti adotti 
lalle parti. (La Corte di Cassazione, 10 giugno 1925. Sezione 
Civile, 23 marzo-17 aprile 1925). 


Il ricorso denunciava la violazione degli articoli 3, 1172, 1175, 
11213, 1218, 1223, 1481, 1482, 1520 cod civ. e 260, 261, 517 
sod. proc. civ. per contraddizione e difetto di motivazione, so- 
itenendo che la Corte d’Appello non ha motivata la decisione 
*sié contradetta ritenendo che l’intenzione di uno dei contraenti 
li effettuare la compra-vendita potesse realizzarsi, oltre il ter- 
imine perentoriamente fissato, al suo esercizio. Il D. G. si pre- 
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sentò sia pure con un'ora di ritardo nello studio di un notaio ò 
far procedere alla stipulazione della vendita e non solo non trova 
la C. ma questa neppure aderì all’ulteriore invito e si affrettò a 
vendere ad altri l’immobile. Giustamente il giudice ritenne che 
la C. non poteva restringere di una sola ora il termine stabilito 
nel contratto, che è inalterabile. La C, ricorrente, sostenendo 
inadempiente il D. G. aveva articolato una serie di atti specifici 
sui quali domandava interrogatorio a prova testimoniale. La Corte 
di Appello non aderì alla sua richiesta, ritenendo giustamente 
inconcludente il ricorrere ai mezzi istruttori invocati, ritenendoli 
irrilevanti e contradetti dai fatti della causa e dagli atti esibiti. 
Pertanto viene rigettato il ricotso della C. 


Pubblicazioni ricevute 


Annuario delle Cartiere Italiane 1925 edito dalla Rivista « In- 
dustria della Carta e delle Arti Grafiche », Via Zebedia, 3, 
Milano (6), pagg. 298, L. 40. 

Questo Annuario diligentemente compilato, contiene cenni 
sulla situazione attuale dell'industria della carta in Italia se- 
guiti da dati statistici sull'andamento del mercato italiano 
in questi ultimi anni. Le fabbriche italiane di carta, cartoni. 
carte patinate, ecc. sono raggruppate oltre che per ordine alfa- 
betico anche secondo i principali tipi di produzione e per regione, 
Trovasi anche un elenco per località dei depositi di cartiere e dei 
principali negozianti, grossisti e rappresentanti dell’industria 
della carta. 


Legge germanica sulla rivalutazione delle ipoteche e di altre pre- 
tese, del 16 luglio 1925 — Legge sulla rivalutazione dei prestiti 
pubblici del 17 luglio 1925. Traduzione e note a cura dell’Av- 
vocato Luigi Ausbacher e del Dott. Giuseppe Facci, pagine 90. 
Questa utile pubblicazione, curata dalla Camera di Commercio 

e Industria di Milano, Ufficio Rapporti con l’Estero, contiene, 

opportunamente annotati e spiegati, i testi fondamentali di legge 

in materia di rivalutazione in Germania. 
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Osservazioni e proposte sulle varianti alle condizioni e tariffe per «l 
trasporto delle persone e de le cose sulle fervov'e dello Stato. — 
Roma, Tipografia della Camera dei Deputati, 1925, pp. 185. 


Re'azione dell'Ufficio Trasporti e Comunicazioni dell’Unione 
delle Camere di Commercio e Industria Italiane, approvata dal 
Consiglio Direttivo nella seduta del 25 novembre 1925. Riguarda 
le varianti suddette, introdotte col R. D. Legge 6 aprile 1925, 


Dirad/2, 


Verdensmarkedet og Danmark. — 1 Aaret 1925. Annuario, 
contenente la relazione dell’attività svolta dall’Associazion 
Danese dei Commercianti all’ingrosso. Edito dalla Grosserer- 
Societetets Komite, Kopenhagen, H. Thieles Bogtrykkeri, 
1925, pp. 257. 


Numero indice del valore della ghisa. 


I numeri indici del valore della ghisa: 


Gennaio: 18 quindicina 529,—- — 


28 quindicina 530,20 


Questi numeri vennero calcolati secondo la media dei prezzi 
della Ematite Inglese E. C. N. 1, 2, 3, riportati dal’ « Iron and 
Coal Trades Review ». 

A dette medie venne aggiunto il nolo Middlesbrough-Ge- 
nova fissato dal Mediterranean Commitee (Liner Coînpany) 
per gli stessi periodi secondo le comunicazioni ricevute dalla 
«Consumatori Combustibili e Ghisa - già C. A. M.», e tale 
somma venne moltiplicata per la media dei cambi del rispettivo 
periodo. (I prezzi si riferiscono alla tonn. Inglese). 

Per avere il prezzo su vagone a Genova occorre inoltre com- 
putare: L. 2.— per diritti di porto e tasse di assicurazione, 
L. 123,50 per dogana in media nella 1® quindicina; L. 125,10 
per dogana in media nella 2* quindicina; L. 2,— extra spese 
doganali; L. 10 per rischi ammanco nel peso; L. 15,— per sbarco 
e carico su vagone; IL. 10 per interessi. 
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Valori dei cambi per il pagamento in lire cart 
dei dazi doganali in Italia nel 1924. 


(Sono fissati dal Ministero del Tesoro sulla media dei cambi su New-York). 


Nell'anno 1922 si hanno avute le seguenti medie quindicinali 


Media anmuatzine ent VS 413 
» minima dal 16-31 Maggio . 9364 
» massima » 1-15 Novembre , 471 


Nell'anno 1923 si hanno avute le seguenti medie doo 


Media: annua tot era IRR 412 
» minima dal 1-15 Gennaio... 379 
» massima » 15-28 Luglio 453 
Nell’anno 1924 si hanno avute le seguenti medie quindicinali: 
MediaSannta 35 RA i RI 436 ; 
» minima dal 5-18 maggio ... 431,5 x 
» massima » 17-30 marzo 457 i 
Nell'anno 1925 si hanno avute le seguenti medie quindicinali; | 
Mediafannuat ri; RaerR e 483,4 î 
» minima dal 1-11 Gennaio..... 452,5 


» massima dal 29 Giugno 12 Luglio 537: 


Anno 1926 
3 Gennaio 479 1-7 Febbraio 478 
4-10 » 479 8-14 » 480 
11-17 » 479. 15-21. ‘» 479 
18-24» 479 22-28. » 479 
DIFESI eo 478 


Per le disposizioni che regolano il pagamento in carta d ; 
dazi doganali e per i valori praticati negli anni 1921 e 1922 


vedere il numero di Marzo 1923 de « L’Industria Meccanica i 
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L'Industria 


Fra le macchine utensili quelle che forse più ra- 
ramente vengono menzionate sono le seghe per il 
| taglio dei metalli. E’ vero che la loro importanza 
nell'industria meccanica non si può paragonare a 
quella delle altre macchine utensili, ma non è il 


Fig. 1. 

È 
| caso di trascurare un fattore di economia ed efti- 
cienza talvolta importante, oggi specialmente tut- 

‘ t’altro che disprezzabile. 
Negli ultimi anni si è fatto molto nei riguardi del 
miglioramento di struttura e di rendimento delle 
seghe per metalli; ma ancora adesso, quanso si parla 


Fig. Zoe 


di tali macchine, la mente ricorre alla sega a lama 
diritta, con movimento di va e vieni, indubbiamente 
di sicuro funzionamento e poco costosa, ma di ren- 
dimento e potenza piuttosto bassi. Segno è che non 

| siamo ancora abituati a considerare le nuove appli- 
cazioni possibili con questa macchina, che non ci 
siamo ancora resa comune la sua sagoma meccanica 
più recente e più razionale. In certo qual modo la 
sega non ci sembra una macchina da officina; si è 
soliti a relegarla nei magazzini di deposito dei ma- 
teriali annessi agli stabilimenti, e quasi sempre è 
una sega a lama diritta. i 
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La sega a telaio. 


Anche con questa macchina si potranno otte- 
nere risultati non disprezzabili. Intanto, data la 
semplicità della sua struttura, un eventuale guasto 
sarà facilmente riparato, e il ritmo dell’azienda sarà 
difficilmente turbato da un improvviso arresto del 
rifornimento di materiale, dovuto a inconvenienti 


Fig. 2. 


toccati ad una o a più macchine di questo tipo. 
Qualche novità è apparsa anche in questo campo, 
ma la tendenza generale è quella di semplificare al 
massimo la macchina. Si era munita di un disposi- 
tivo atto a sollevare la lama del pezzo nella corsa 
di ritorno; nella maggior parte dei casi però fu 
abolito. La sua presenza veniva a complicare la 
macchina, ad accrescerne il costo, a moltiplicare le 


Fig. 4. 


probabilità di guasti, rendendo più lunghe e più 
costose le riparazioni. Si adottò invece con profitto 
un dispositivo che servisse a mantenere il centro di 
pressione entro la porzione di lama interessata dal 
lavoro in ogni successiva sua posizione rispetto al 
pezzo. Infatti collocando il peso, che serve a cari- 
care la lama per darle una sufficente pressione di 
lavoro, verso la metà del telaio o un po’ verso l’estre- 
mo libero, quando si arriva in fondo alla corsa utile 
tutto il peso del telaio e della lama antistante viene 
a gravare sul tratto di lama in quel momento in 
presa, facendo fulcro sul perno del telaio. Ne con- 
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seguiva un consumo eccessivo della tratta di lama 
più prossima al lato del comando del movimento. 
Tolto questo inconveniente, senza complicare af- 
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Fig. 5. 


fatto la macchina, si può dire che essa ha assunto 
ormai il suo aspetto definitivo. Il suo impiego ad 
ogni modo resterà sempre subordinato allasua potenza, 


LEA 2 


Fig. 


solitamente nongrande, ed al suo principio meccanico. 

E’ noto che i profilati, hanno delle dimensioni 
commerciali determinate e invariabili che traggono 
evidentemente origine da ragioni di carattere tecno- 
logico ed economico, ma sarà ben difficile che tali 
e quali come provengono dai laminatoi, si possano 
direttamente mettere in opera, nell’industria mec- 
canica almeno. 

E’ evidente che impiegandoli, per esempio, per 
lavori di carpenteria in ferro di una certa mole, non 
occorrerà troncarli troppo di frequente, e tale tronca- 
tura non avrà di solito eccessive esigenze di precisione. 

In una officina meccanica che produce macchine, 
la faccenda cambia aspetto. Se prendiamo l’esempio 
di un’officina che costruisce carri ferroviari e rela- 
tive ruote accoppiate. vediamo subito che la richiesta 
di materiale tagliato a misura non solo cresce enor- 
memente, ma non è più il caso di fare tagli appros- 
simati; talvolta poi non si tratta della precisione 
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solamente, ma anche del costo intrinseco del mate- 
riale. La nostra sega a telaio si presterà benissimo 
fino ad un certo punto, ma quando il fabbisogno | 

assume delle proporzioni rilevanti, non è chi non 
veda come con tali macchine il reparto segheria 
venga ad assumere proporzioni esagerate, come la 
manutenzione di tante macchine venga a gravare 
notevolmente sul bilancio, assieme al costo della. 
mano d’opera. Ci occorre la macchina potente. 


D'altronde non v’è ragione perchè in questo caso 
la sega a lama diritta non diventi una sega a disco. 
dentato. Il suo rendimento è senza confronti supe- 
riore e le sue applicazioni varcano la soglia del ma- |. 
gazzino. Perchè mai questa macchine non dovrebbe 
entrare nell’officina, come sussidio di lavorazioni, 
come macchina anzi che compie essa stessa una 
lavorazione? Nella fonderia per esempio si può ado- 
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perare con vantaggio questa sega al posto dello scal- bi 
pello e della mazza per asportare il boccame e le ima- 
terozze fig. 1 nell’officina meccanica, ora che le prove 


MELA BI] 
ENGEONI E CHA AR 
AA AO 


EL 


\ 
Difetti del material 
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di resistenza dei materiali sono bagaglio di pramma- | 
tica di un qualunque collaudo di materiali ferrosi, | 


può servire per il prelevamento di campioni, per . 
esempio da assi ferroviari, asportando il nucleo cen- 


trale risultanze da due tagli ad angolo e da un terzo 
normale ai due primi, fig. 2. Nè questo lavoro sa- 
rebbe possibile, con una sega a lama diritta, come il 
segare materozze, almeno in molti casi; ciò per la 
difficoltà di applicare la macchina a pezzi di mole 
talora imponente e di struttura caso per caso mu- 
tevolissima. Può servire ancora a tagliare scalini, 0, 
su pezzi fusi, a dividere occhi di bielle fuse in un 
pezzo, a ritagliare alberi a manovelle," fig. 3, a 
separare pezzi di fusione relativamente piccoli ed 
eguali fusi in una sola colata, fig. 4. Questi 
pezzi naturalmente risultano attaccati per una se- 


zione piuttosto ampia, dato che strozzar i passaggi 
significherebbe avere un getto difettoso. Anche in 
questo caso la sega si presta ad ottenere un taglio 
netto, senza le sorprese che può dare una separazione 
per urto o piegatura. Le applicazioni, del resto sono 
infinite, e ognuno nella propria officina ne può stu- 
diare a mandare ad effetto. 

Stavamo parlando della sega a telaio; diremo 


i dunque ancora che oltre i perfezionamenti note- 


voli apportativi, si può dire che in certi casi è il 
tipo specifico per dati lavori; la sega a disco den- 
tato è una macchina che per essere potente e di 
buon rendimento diventa anche ingombrante e pe- 


‘sante. E’ evidente che dovendo segare una sezione 


di profilato ci sarà una data dimensione massima 
di ingombro di detta sezione; con la sega a lama 
diritta basterà raddoppiare questa dimensione (com 


| prendendovi anche il telaio), per poter effettuare il 


taglio. Riducendo la corsa, se mai, si potrà aumen- 
tare il numero delle corse nell’unità di tempo, otte- 


nendo lo stesso risultato. La pressione di lavoro si 


ottiene per gravità, la trasmissione del moto è sem- 
plice. Con la sega a disco dentato invece bisognerà 
triplicare questa dimensione di ingombro massimo, 
dato lo spazio portato via prima dal mozzo e rela- 
tivo sopporto, e poi dalla forma dell’utensile, il 
quale, sebbene privo di armatura di sostegno, è 
molto più grande. Il momento motore deve crescere 
di pari passo, il complesso meccanico si complica, 
l'avanzamento non si può più affidare a dispositivi 
semplici. 

Vale a dire che dovendo per esempio segare delle 
rotaie o delle travi sul posto, non sarà il caso di pen- 
sare a macchine rotative; e del pari non le potrà 
adottare una officina che non ne faccia un uso fre- 
quente come macchina sussidiaria o uso continuo 
come macchina a troncare materiale greggio. Il tipo 
a lama diritta continuerà a vivere per un pezzo an- 
cora, almeno in determinati campi, sebbene il suo 
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rendimento sia basso. Basta pensare che la corsa di 
ritorno si fa a vuoto e che la pressione di lavoro è 
costante o quasi, ad onta del variare della super- 
ficie di attacco. Resterà ancora per molto tempo 
nei magazzini di profilatitdi media sezione, dove la 
cesoia non basta più e la sega a disco dentato è un 
pò troppo. Questa macchina in complesso è ben co- 
nosciuta e perfezionata per quanto lo concede il 
principio informatore. 

Riportiamo quì per il confronto la tabella 1, che 
presenta dati recenti e che si possono dire ottimi, 
per una sega a telaio, col centro di pressione mo- 
bile. Risultati, come dicemmo, ottimi; ma è fuor di 
dubbio che nella futura organizzazione di molti sta- 
bilimenti la sega a disco dentato deve trovare e tro- 
verà il posto che la convenienza, la specializzazione 
e la potenza le assegneranno indubbiamente. 


La sega a disco dentato. 


Ritornando dunque a questa macchina, bisogna 
premettere che anch’essa ha fatto molta strada. Il 
disco dentato, contro cui si spingeva il pezzo da ta- 
gliare, è diventato si può dire la parte meno appari- 
scente della macchina. Ha subìto anch’esso perfe- 
zionamenti notevoli, e adesso, per esempio, si adopera 
un tipo di disco a denti riportati di acciaio rapido, 
rinnovabili a piacere e tenuti in posto da un dispo- 
sitivo semplicissimo, fig. 5. Ma è la macchina che è 
diventata diremo così elastica, maneggevole, sicura 
di buon rendimento meccanico e di alta produzione. 

Il problema del rendimento stava in questo: man- 
tenere l'avanzamento proporzionale aila sezione in- 


Fig. 9. 


contrata dalla lama, o, in altre parole, mantenere 
costante il numero di centimetri quadrati tagliati 
nell’unità di tempo. Per lungo tempo si aflidò l’avan- 
zamento alla sensibilità della mano, comandando il 
carro con una raggiera e relativo gruppo pignone- 
cremagliera; il rendimento di tali macchine era alea- 
torio, capriccioso, spesso disastroso per l’utensile, 
se non adirittura pericoloso. Si trattava, come di- 
cemmo, di comandarlo meccanicamente con un di- 
spositivo che proporzionasse la velocità di avanza- 
mento all'’ampiezza della sezione che man mano la 
lama veniva incontrando. Con ferri profilati queste 
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variazioni di sezione sono notevolissime; sarebbe 
stato assolutamente non razionale assegnare alla mac- 
china un’avanzamento massimo fisso, proporzionato 
all’assorbimento massimo di energia; nè era il caso 
di adottare cambi di velocità ad ingranaggi, che 
danno un avanzamento numericamente definito e 
costante. Come proporzionare infatti così ad occhio 
la velocità di avanzamento alla sezione massima che 
nelpuntox la lama avrebbe incontrato? Si è raggiunto 
lo scopo applicando al comando dell’avanzamento 


TABELLA 1 — (Dal Maschinenbau 28 Febbraio 1924). 


Dati rilevati con sega a telaio a taglio rapido. 


5 N.° dei tagli Tempo del Tempo di taglio relativo 
o 5. : rag fino a con- o li iti lì ir sani Lavoro totale 
z 9 _ MATERIALE Diametro Giri/min. LEA I° taglio ultimo taglio | a aglio | a : + taglio | della lama 
$ mm. lama mm. mm. sec/cm? | sec./cm.? cm? 
Il Acciaio Siemens-Martin 73 105 583 85 14 12 20 2200 
2 Acciaio al cromo .... 83 80 12 58 71 66 78 650 
3 Acciaio al cromo .... 23 80 10 40 56 45 62 541 
4 Acciaio da utensili.... 54 80 49 15 50 39 130 985 
HakiAccialontapidow.roni 75 80 13 38 41 52 56 580 


un innesto regolato dalla resistenza opposta dalla 
lama alla penetrazione nel materiale. Questo dispo- 
sitivo agisce sulla cinghia o direttamente sulla chioc- 
ciola di innesto, permettendo fra vite e chiocciola 
un reciproco scorrimento. E’ precisamente la chio- 
ciola che invece di essere fissa al carro, vi è bloccata 
da un freno che si allenta più o meno, permettendole 
nei momenti opportuni di ruotare in determinata 


25 m/min Acciaio S.— M. 40 — 50 Kg. 
20 » » 50 — 60 » 
17 » » 60 — 70 » 
14 » » 70 — 80 » 
12 » » 80'— 90» 
10 » » 90 — 100 » 
8 » » 100 — 120. » 


Fig. 10. 


misura assieme alla vite conduttrice; qualcosa che, 
come effetto, si può paragonare al regresso delle 
eliche. 

Diamo in fig. 6, in proporzione lineare, le velocità 
di avanzamento per le varie sezioni di diversi pro- 
filati, mentre i diagrammai di lavoro 7 e 8 mostrano 
come realmente tale dispositivo mantenga pratica- 
mente costante il consumo d’energia. Bisogna però 
curare che l’asse di simmetria del pezzo coincida 
con quello della lama; si dirà che in tutti i casi la 
sezione totale del profilato è la stessa; ciò è perfet- 
tamente vero, ma come indicato in fig. 9, il per- 
corso della lama varia da posizione a posizione e 
deve essere questo che, assieme probabilmente al 
variare irregolare della sezione, causa quell’aumento 
di lavoro e di tempo, per cui il pezzo posto in qua- 
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lunque altra posizione, viene ad elevare il costo del 
taglio. 

Nè è indifferente la velocità di taglio: infatti non 
c'è ragione per non adoperare questa macchina per 
il taglio di metalli che non siano precisamente ferro 
o sue leghe. Perciò i nuovi tipi di questa macchina 
furono provvisti di diverse velocità di taglio, anche 
per il fatto che dovendo tagliare pezzi di sezione re- 
lativamente piccola, converrà adoperare dischi di 
diametro minore; per mantenere allora la velocità 


periferica più opportuna, bisognerà aumentare il 
numero di giri. Al cambiare del materiale poi, o 
della sezione massima del profilato, cambieranno 
anche le velocità di avanzamento ammissibili, che 
hanno anch’esse un valore massimo determinato 
dalla posizione di chiocciola costantemente in presa. 
Gli ultimi modelli di sega a denti hanno perciò. 
fino a 12 diverse velocità di avanzamento massimo, 


« 


Diametro 
della Lama 


innestabili col solito sistema adottato per le altre. 
macchine utensili. # 

Nel diagramma della fig. 10 le linee inclinate. 
con origine comune rappresentano le diverse posi- 
zioni della leva del cambio di velocità; in tal modo 
possiamo rilevare facilmente la posizione da asse- 
gnare alla leva suddetta per ottenere una velocità 
di rotazione tale che con uno qualunque dei diametri 
di lama riportati nel diagramma si abbia la velocità 
di taglio più opportuna per il materiale che si sta 
tagliando. 

Il tipo comune di questa macchina è rappresen- 
tato in fig. 11 mentre in alcuni tipi, costruiti pet 
praticare tagli su pezzi di peso rilevante, si diede 
alla testa una disposizione girevole di un angolo a 
piacere nel piano normale all’asse del disco, montando 
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l’insieme su di una incastellatura a guide verticali 
e contrappesando la parte mobile (vedi fig. 12). 
In tal modo si eliminano le lunghe e faticose manovre 


Pz N 


ire 


STAT 


Uli = 
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Fig. 11. 


per portare in posizione pezzi talora pesantissimi o 
di struttura irregolare ed ingombrante. 

Questo tipo di macchina è costruito dalla Ditta 
Gustav Wagner, Reutlingen (Germania), e di mac- 


ferente. Lo sforzo si ripartisce automaticamente sulle 
due ruote elicoidali, trasmettendo la seconda vite 
senza fine il suo sforzo all’albero motore a mezzo di 
un sistema di ingranaggi. Riportiamo nella tabella 2 * 
un prospetto dei dati caratteristici della sega a disco 
dentato; risultati dedotti da esperienze fatte coi 
tipi più recenti, nel nostro caso precisamente con la 
macchina « Guwa » della Ditta di cui sopra, prove 
fatte con materiali diversi, con sezioni differenti e 
adoperando vari tipi di lame. 

Nel gruppo A si adopera una lama « Rapid» a 
denti riportati di acciaio rapido, nel gruppo B una 
lama di acciaio da utensili con denti a spoglia co- 
nica; nel gruppo C si fece una prova di confronto 
con avanzamento a mano, spingendolo al massimo 
ammissibile. 

E’ interessante rilevare dalle colonne 7 e 9 come 
i Whlcm® risultino minori per le lame « Rapid » 
molto più larghe di quelle in un pezzo. Ciò perchè 
le lame d’acciaio da utensili impiegano un tempo 
maggiore per il taglio, creando un rapporto meno 
favorevole fra l’area di lavoro e quella di corsa a 
vuoto. Nelle esperienze si constatò che dopo 7 tagli 
gli spigoli dei denti erano visibilmente lucidi, indizio 
questo che stavano ottundendosi. Perciò nella pra- 


Fig. 12, 


chine simili, costruite dalla stessa ditta, riportiamo 
più avanti dati sperimentali. 

E’ interessante ancora il particolare meccanismo 
della trasmissione della forza motrice all’albero 
| porta-lama. Il comando avviene a mezzo di ruota 
_ elicoidale e vite senza fine, perchè altrimenti, dato 
| l'ingombro presentato dagli altri sistemi, il disco as- 

sumerebbe proporzioni rilevanti anche per il taglio 
di sezioni relativamente piccole. Solamente che il 
sistema è equilibrato da una seconda vite senza fine, 
fig. 13a e d, filettata in senso inverso e di passo dif- 


tica d’officina non si potrà sperare da queste lame 
una resa economica superiore agli 8-20 cm.*/min. 

I,a tabella 3* è ordinata secondo le larghezze di 
lama. Le lame 1-5 sono lame « Rapid », la lama 6 
è a spoglia conica. Si vede chiaramente l’influenza 
della larghezza del taglio. 

La tabella 4* à un prospetto di costi per il taglio 
di materiale tondo, con 2 tipi di lame. Le cifre non 
danno che dei rapporti numerici, perchè sarebbe inu- 


(*) Maschinembau 27 Marzo 1924 
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tile o quasi tradurli in lire e centesimi, date le oscil- stesse lame; ne risultò che il tempo totale era di 3708, 
lazioni dei costi. Ad ogni modo con un paio di prove secondi e il consumo di energia di 3702 WA mon- 
si può ricavare il costo attuale del taglio con lama tando il pezzo sull’asse di simmetria della lama. Si 
di acciaio da utensili; valendosi poi delle cifre delle avevano invece 4271 secondi e 3895 Wh con mon- 


TABELLA 2 — (Dal Maschinenbau 27 Marzo 1924). 


Prospetto dei dati sperimentati ordinati secondo i materiali. 


i Eri Est e LE a CER E 
cr rr rr _uTFrt. ..._11__r—mP—r——————————_—————————————1—@1@———@————@1@1@—@—@—@1@—@—@—@—@—@—@—@—@—@@oecG’ dif gr sii pa Rao MARSI NI di 
MATERIALE Numero Tempo Area sezione | Area tagliata | Consumo to- Volumi totale Durata 
osa Resistenza delle totale totale al minuto |tale di energia dei trucioli di una 
| sezione Kg/mm? prove cem? cm?/min Wh Wh/cm3 cm Wh'cm,? prova 


Gruppo -A: Lame “ Rapid,, 


a | 135/142 58/02 | 17 | 4203 2579,58 36,8 4534 1,757 } 1852 245 > 4,15 
b_||56x122 70 10 | 1186 671,00 33,9 1170 1,747 485,6 2,42 1,98 
c | S 168 81/85 6 2695 1330,02 29,5 2499 1,842 948,2 2,58 7,5 
d |I NP.Nr.28|, 54 11*) 1461 | 671,00 27,6 1315 1,959 487,2 2,70 2,21 
Gruppo B: Lame a spoglia conica 
e | © 135/142 58/62 | D) 672. 303,48 27,1 533 1,750 157,8 3,38 5,6 
hi E 55 x 122 70 2 248 134,20 32,5 214 1,595 69,8 3,07 2,1 
g | 168 81/85 | l 502 221,67 26,4 392 1,770 | 115,2 3,41 8,4 
h I NP. Nr. 28 54 | 2 382 122,00 192 268 2,195 63,4 4,23 3,2 
Gruppo C. Taglio di confronto, avanz. a mano, lama ‘“ Rapid, 
|INP.Nr.28]|- 54: | 1-| Q9 LESBO 36,00 RI ORALI SA 452 iii A 6A DE 


colonne 3, 5 e 6 per vedere di ricavarne un confronto taggio sotto l’asse. Il che significa un risparmio del 
con le lame a denti riportati. Dalla finca 7 sembre- 5 % di forza e del 15 % di tempo, ottenuto con un 
rebbe che l’adoperare un tale tipo di lama non sia montaggio corretto. ‘Tornando alla tabella, 3, ecco gli. 
conveniente. Ma bisogna tener conto delle condizioni elementi su cui si basarono le prove: 


TABELLA 3 — Dal Maschinenbau 27 Marzo 1924. 


Prospetto ordinato secondo il tipo di utensile. 


“ Rapid,, faspoglia conica 


Lama Lama 


610 mm. 


5,5 mm. 


Diametro 610 mm. 


VolumeliGoasio Spessore 6.6 mm. 


Area |totale dei| totale di 


Spessore 
della 


Area tagliata, cm.? {53 cm?/min.f 20 cm?/min. 


lama totale trucioli | energia 


della lama 
Numero 
dei tagli 


[e] 
[el 
Vv 
E 
el 
4 


ra Wh | wh/emz| wh/em Area tagliata Wh/ cm? 18 Wh/em? { L8 Wh/cm.? 
N.° affilature prima del rinovamento 30 
della lama 
8_|1003,02 2,018 È AR RETI n Ben LDL, 
N.9 di lavoro prima di dere 
2 | 75 | 6 | 550,68 419,6/1x 064) 1,800 |:2,530 bi O o tI 
3 1,4 3 812,35) 623,41x 576) 1,870 | 2,520 Costo della lama, unità monetarie 41 
4 7,25 13: | 1691,79|1217,6/3.X°071|- 1,815 | 23520 Spesa per consumo di energia, 0.20 
ità t i o) 
8:65 8° 115476347501 <82/01640 2,975 ER a 
» | pi Spesa per ogni kg. di trucioli, unità 0.30 
6 5,5 vi 781,35) 406,2|1Xx 407) 1,800 | 3,463 monetarie 3 


Lavoto totale in cm? prima di 
dover cambiare lama 


1,782,000 


locali e calcolare separatamente gli elementi delle 
colonne 3, 5 e 6, per poter fare un giudizio sulla con- 
venienza dell’uno piuttosto che dell’altro tipo. Nel 
nostro calcolo inoltre non si è tenuto conto del ri- 
cupero del valore dei trucioli. Confrontando poi la finca 6 si vede come la perdita. 

In quanto all'influenza del montaggio sull’asse o di materiale sia uno dei fattori che fanno pendere 
sotto l’asse, riportiamo i dati seguenti: la bilancia in favore della lama a denti fissi, di spes-_ 

Si fecero 20 prove sullo stesso materiale e con le sore minore; ed è in questo senso che bisognerà stu- * 


Unità monetarie di spesa per ogni 
cm? tagliato 


0,0023 


diare delle riforme per le lame « Rapid », se si vuole 
aumentare la loro convenienza, che in date condi- 
zioni, può diventare nulla. 

In quanto alle applicazioni ne abbiamo già par- 
lato sia trattando della sega telaio diamo ancora in 
fig. 14 e 15 dei diagrammi che riassumono le qualità 
più salienti di questo tipo di macchina. Tale dunque 
lo stato di servizio della sega a disco dentato; s’in- 
tende che non si può affermare d’aver detto l’ul- 
tima parola in proposito. 


de superficie 


Pressione di lavoro 
perpendicolare al piano 
di appoggio e distribuita 


su di una gran 
fas ti 


Guide completa 
mente coperte. 


Ruota elicoidale di diametro 
maggiore che assorbe î 2/3 del 


lavoro totale. 


Fi 


La sega circolare senza denti. 


- Cè tuttavia un altro tipo di sega, che sebbene 
nella struttura generale assomigli perfettamente 
alla macchina ora descritta, è basata su un prin- 
cipio totalmente diverso, che si può dire ancora allo 
stato di conoscenza empirica; è la sega senza denti, 
detta anche ad attrito radente, che in questi ultimi 
anni è andata guadagnando terreno anche in Europa. 
La sua invenzione, benchè si sia generalmente con- 
vinti del contrario, non è proprio recente; risale anzi 
a più di 100 anni fa. Ma la prima applicazione pra: 
tica di una certa entità si ebbe appena nel 1905, e 
precisamente in America. 

La macchina è basata sull’impiego di un disco di 
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Jr Guida del 
carrello molto 
lunga. 


E. 


s4 mr cei. 


dA 
3 E 
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ferro dolce di ottima qualità e perfettamente omo- 
geneo, con la periferia del tutto liscia. Questo uten- 
sile viene fatto ruotare a velocità che raggiungono i 
5000 giri al minuto primo; a questa velocità il disco 
taglia il ferro come una sega dentata, anzi molto più 
rapidamente. Il dispositivo originario consisteva in 
un motore elettrico staccato che trasmetteva il mo- 
vimento al disco mediante cinghia e puleggia, mol- 
tiplicando il numero di giri nella proporzione occor- 
rente. Il tutto veniva montato su di una slitta co- 


“Candela 


dell’avanzamens 


avanzamento molto 


della pressione di 
piccolo. 


Braccio di leva 


13-d. 


mandata a mano; non c’era infatti altro mezzo per 
proporzionare anche con questa macchina la velocità 
di avanzamento alla sezione incontrata. La manovra 
riusciva faticosa e si otteneva poca sensibilità di 
comando, dato il peso del carrello, che risultava di 
lunghezza notevole anche per il fatto che bisognava 
avere spazio sufficiente per tendere la cinghia. Si 
pensò allora di montare il carro su rulli orizzontali, 
mentre un lardone afferrava l’incastellatura per di- 
sotto, e manteneva tutto a posto. Ma quando la 
macchina lavorava, la reazione dell’utensile impun- 
tava il carro nelle sue guide e la manovra diven- 
tava dura, benchè più tardi si disponessero lateral- 
mente anche rulli verticali di guida. Si costruirono 
allora motori da accoppiare direttamente all’albero 
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potta-lama, motori speciali, s'intende, dato il regime 
altissimo di giri dell’utensile. ‘Tali motori elettrici 
ritiscivano costosi e di poca durata, dovendosi, fra 
altro, tenerli di dimensioni ridotte per non limitare 
di troppo il campo utile della lama, e non potendo 
evitare con tale sistema la diretta trasmissione al 
motore, di urti vibrazioni e brusche variazioni di 


TABELLA 4. 


Tavola di confronto per i costi di taglio di mater. tondo 
4 


Consumo 
di Costo 


dell’e- 


Costo 
della per-| Costo 
a dita di | totale 
nergia 1 
È materiale] di un 
per un F 
; per un taglio 
taglio 3 
Wh taglio 


Diametro Costo 
del Area |dell’uten-| energia 
materiale sile per per un 
uu taglio taglio 


Lama “Rapid,, 


0,05 | 35,33| 0,71 


0,18 | 141,35 | 2,83 
0,41 | 318,07 | 6,36 
0,72 | 565,47 | 11,31 


Lama a spoglia conica 
0,50 35,33 0,4 
1,96 | 141,35 | 2,83 
4,49 | 318,07 | 6,36 
7,98 | 565,47 | 11,31 


22,74 
40,43 


regime, Questo tipo fu abbandonato ancora e final- 
mente si provvide di rulli anche la superfice inferiore 
di registro. Allora si separò di nuovo in motore dalla 
macchina operatrice ed 11 carrello così guidato si potè 
manovrare facilmente e senza gioco laterale nè ver- 
ticale, condizioni queste assolutamente necessarie 


TABELLA 5 — L'Ind. Mecc. 15 Agosto 1922. 


W ora 
consumati 


Tempo imp. 


Sezione tagliata ; a 
in secondi 


I 450x175 ; 660 
I 450x170 È 500 
L 125x125x16 310 
I 300x125 ‘ 300 
U 150x75x12.5 160 
I 200x90 15022 


per avere un taglio senza troppe bave, come avve- 
niva nei primi modelli. Si trovano anche ora in 
commercio macchine con albero porta-lama ed albero 
motore in comune; riescono più semplici e meno in- 
gombranti, ma non si prestano a lavori faticosi e 
continuativi. Non si hanno tutt’ora, almeno da noi, 
dati troppo precisi sul rendimento di queste mac- 
chine; nè sappiamo se si sia adottato anche per esse 
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il dispositivo d'avanzamento adoperato per le seghe 
circolari a denti. In fatti esse sono oltremodo sensi- 
bili all’eccessive resistenze dovute ad avanzamento. 
sproporzionato. Si capisce che quando si arrivasse, 
esagerando l'avanzamento, ad una azione di frena- 
tura vera e propria, i numero di giri, dato il suo re- 
gime, diminuirebbe rapidamente e con esso la coppia 
motrice. Si arriverebbe a bloccare l’utensile defor- 
mato e riscaldato al rosso. i 

E° certo che con questa sega il risparmio di tempo . 
è notevolissimo, e sebbene il consumo di energia 
nell’unità di tempo sia molto superiore a quello 
delle seghe a denti, resta ancora un largo margine. 
di convenienza nel loro uso. 

Da noi si può dire che sono sconosciute, ed in 


77 HP 


= Superfice per sezioni tonde 
HP = Potenza del motore. 


Superfice a tratteggio 


verticale = risparmio di HP. 


orizzontale = incremento de 
l’area che si può segare. 


2259 4 ì 
17599 | | 


P410 SI 690 70 90mm 


Fig. 14. 


Europa in generale hanno avuto un’accoglienza dif- | 
ficile, data la novità del principio tecnologico, sul 
quale si ebbe molto a discutere, formulando in pro- 
posito ipotesi più o meno accettabili. Si avevano 
inoltre divergenze nei dati di rendimento, e la man- 
canza di razionalità e di praticità dei primi tipi creò | 
un ambiente di diffidenza se non addirittura di avver- | 
sione, naturale forse, ma alquanto irragionevole. | 

Crediamo tuttavia che, con le debite riserve, sia | 
ora di guardare seriamente a questa macchina. Ri- | 
portiamo i dati che furono pubblicati da noi altra | 
volta, dati che non rappresentano certo un massimo | 
di efficienza (tabella 5). Sono valori prudenziali, che | 
non conviene esagerare, per non creare illusioni o fal- 
sare calcoli su di essi basati. Valori dunque perfet> | 
tamente raggiungibili nella pratica, per il lavoro cone | 
tinuativo, e facilmente sorpassabili. | 

Abbiamo così elementi sufficienti per il confronto | 
dei tre tipi fondamentali di seghe per il taglio dei me- | 
talli. Di questa terza macchina, data la varietà dei | 
tipi, non è possibile riportare altri dati sperimenta IR) 
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questi infatti non avrebbero che un valore del tutto 
relativo. Il consumo per esempio di materiale aspor- 


tato all'atto del taglio, dipenderà dallo spessore 


della lama, il costo di questo materiale dalla sua 
qualità, come già vedemmo per gli altri tipi di seghe. 
Vale a dire che anche quì abbiamo in giuoco fattori 
non bene determinati, che ognuno potrà calcolare 
caso per caso, ricavandone quegli elementi di giu- 


| dizio che gli occorrono. Un confronto puramente 


teroico sarebbe evidentemente sterile ed inutile in 


‘ un campo ancora non completamente studiato, in cui 


| si impiegano macchine che non hanno l’uso univer- 


sale ed estesissimo delle altre macchine utensili, e 
che non presentano quindi quegli elementi fonda- 
mentali di affinità strutturale, sufficienti per basarvi 
un calcolo. 

In quanto alle possibilità di applicazione, senza 


entrare in dettagli, diremo che questo tipo si presta 
| sopratutto a praticare tagli relativamente leggeri; 
| non sarà conveniente, o meglio, non sarà possibile 


adoperarlo per tagli a fondo cieco su pezzi massicci 
e di grandi dimensioni, tagli che hanno carattere di 
lavorazioni. 

E’ relativamente recente (o ne è almeno recente 
la sua applicazione su vasta scala), un processo di 
produzione in grande serie di pezzi di macchina a sa- 
goma piuttosto semplice, ricavando tali pezzi da un 
profilato speciale avente la sezione eguale a quella 
del contorno approssimativo del pezzo. ‘Tali pro- 


\ filati vengono segati alla misura voluta, vengono 


insomma letteralmente affettati, ricavandone gli ele- 
menti di macchina della forma più prossima al pezzo 
finito. ‘Tale per esempio il caso delle bielle per motori 
d’automobile. 

. Crediamo che in una tale lavorazione possa tro- 


‘vare impiego la sega senza denti, sebbene finora si 


sia usata la sega a caldo. La formazione di bave non 
ha importanza in questa lavorazione, perchè in 
tutti i casi il pezzo passa ad una pressa di sbavatura. 


| Segnaliamo ad ogni modo questa applicazione di 
i una macchina moderna ad un modernissimo sistema 


di produzione. 
In complesso i vantaggi della sega per attrito sono 


| notevoli, talvolta imbattibili, dato anche il consumo 


quasi insensibile dell’utensile e la sua riparazione e 


| manutenzione affatto elementari e rapide. Difticil- 
i mente però potrà avere le applicazioni della sega a 


x_ 


disco dentato come macchina utensile; inoltre non ha 
fatto buona prova nel taglio della ghisa. 

Si tratta insomma di saperla adoperare, di non 
pretendere quello che non può dare, di adoperarla 
in una parola nel lavoro per cui è costruita e per il 
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tempo utile minimo richiesto dal suo rilevante as- 
sorbimento d’energia. Data la sempre notevole po- 
tenza del motore, l’usare la macchina con intervalli 
troppo lunghi di corsa a vuoto finirebbe infatti per 
rendere illusorio il vantaggio reale della rapidità del 
taglio e dell'economia di utensili. 
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190 — L'INDUSTRIA MECCANICA 


La stampatura a freddo di corpi metallici cavi 
Ing. Catullo Maurelli 


(Continuazione vedi N. 1 - Gennaio 1926) 


PRESSE A DOPPIO EFFETTO. quello che comanda il premilamiera, deve presentare 


I,e presse a doppio effetto rappresentano le mac- i 
chine caratteristiche dell’imbutitura; esse però, salvo due presse Bliss e ne abbiamo descritto il funziona- i 
la particolarità che giustifica il loro nome, ricopiano 
molto spesso, nelle forme generali, e negli elementi 
costruttivi, le presse a semplice effetto. Questo fatto 


dee 


Fig. 29. 


Fig. 28. - Pressa Bliss a doppio effetto. - Pressa Schuler a doppio effetto, 


renderà più sollecito l'esame dei principali tipi di mento. In queste presse il moto viene trasmesso 
esse, permettendoci di limitarlo alla particolarità dall’albero principale al premilamiere; attraverso ; 
anzidetta, e cioè alla soluzione meccanica data, a tre manovellismi, disposti: uno, dall’albero anzidetto 
seconda dei casi e del costruttore, al problema di al pezzo D (Vedi Fig. 19 Cap. V), uno, da riesi 

geherare due movimenti rettilinei sfalsati nel tempo, a ciascuno dei due alberi a gomito secondari, € 
come abbiamo più volte accennato, dei quali uno, finalmente l’ultimo’ da questi alberi al premilamiere.. 


il punzone vengono ingranditi in modo 


‘spirale posta sopra la macchina. Presse 
| di questo tipo, pesanti kg. 1800 circa 
| possono imbutire a un diametro di 180 
«mm. dischi del diametro di 280 mm. 


«strutta dallo Schuler, 


sul premi lamiere e di 18 sul punzone, 
e dello spessore di 1 mm. E° chiaramente 


biamo parlato a proposito della. pressa 


Quando questo è nel punto più basso della sua corsa, 
i manovellismi si trovano nel punte morto: il pezzo 
D tutto in alto la bielletta di congiunzione fra esso 
e gli alberi secondari, e le manovelle esterne di 
questi, orizzontali; i gomiti interni colle bielle di 
comando del premilamiere, verticali. Il movimento 
di questo risulta, nel periodo in cui il premilamiere 
deve funzionare come tale, praticamente nullo, e la 
sua pressione si scarica direttamente 
sugli alberi a gomito secondari, senza 
dar luogo a momenti di torsione. 

La fig. 28 rappresenta una pressa 
di minori dimensioni, costruita dalla 
stessa casa, e che per l’aspetto gene- 
rale richiama molto da vicino quella 
a s. e della fig. 9 di questo capitolo. In 
questa macchina il funzionamento a 
doppio effetto è ottenuto in modo al- 
quanto diverso ed assai più semplice 
che non in quelle descritte al V° ca- 
pitolo. Come si rileva dalla figura, i 
bracci dell’albero a gomito che comanda 


dissimetrico, così da formare due camme, 
che a lor volta determinano il movi- 
mento del porta-pressore. Il peso di 
questo è equilibrato da una molla a 


Analoga è la pressa della fig. 29 co- 
di dimensioni 
alquanto maggiori, che pesa 3250 kg., 
e può esercitare uno sforzo di 22 tonn. 


e lavorare dischi del diametro di mm. 320 


visibile il freno a nastro, di cui ab- 
a semplice effetto. L’innesto e il di- 
sinnesto avvengono mediante il sistema 
a chiavette girevoli pure già descritto. 
Osservazioni analoghe potrebbero farsi 
ser la” ‘pressa della ‘ fig. 28, e. per 
la maggior parte di quelle che segui- 
ranno. 


Le due figure precedenti rapprésentano, 


con varianti di dettaglio, il tipo gene- 
ralmente adottato per presse di pic- 
cola potenza: esse sono per lo più 
utilizzate nella fabbricazione di scatole di latta o 


| di lamiera sottile, ottenendosi in un sol colpo, con 
| stampi adatti, la tranciatura del disco è l’imbututura. 


Aumentando le dimensioni, interviene una maggiore 
differenziazione, a seconda dei costruttori e degli 
usi particolari a cui una pressa è destinata. 

La fig. 30 rappresenta una pressa Schuler che nel- 
l’aspetto generale e nella soluzione meccanica, richiama 
grandemente l’insieme della pressa Bliss di media e 
grande potenza (V. fig. 17 e 19 a cap. V° già ricor- 
date). Nella pressa della fig. 30 l'altezza del piano 


inferiore, fisso, è regolabile mediante un volantino. 


Si fanno presse di questo tipo, in varie grandezze, 
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per dischi da 350 a 800 mm. con un peso da 5.8 a 
16 tonnellate. Il tipo più frequente delle presse 
Schuler è però quello della fig. 31 che presenta una 
costruzione completamente diversa da quelle viste 
finora. Infatti, delle solite tre parti che compon- 
gono lo stampo, la matrice è portata ancora dal 
piano inferiore della pressa, ma questo, al contrario 
di quanto abbiamo visto sin qui, è mobile; il pun- 


Flg. 30. - Pressa Schuler a doppio effetto, 


zone è portato dalla parte mobile superiore; final- 
mente il premilamiere è applicato a una tra- 
versa fissa, intermedia fra il piatto portamatrice e 
la traversa mobile a cui è applicato il punzone. La 
posizione di questa traversa fissa è regolabile me- 
diante un meccanismo piazzato sopra la pressa e 
che comanda i quattro tiranti ai quali la traversa 
stessa è fissata. Questo meccanismo nelle presse 
più grandi è azionato da motorino elettrico o me- 
diante trasmissione, mentre in quelle più piccole è 
mosso a mano. 

Il funzionamento della pressa è il seguente: 

Verificato che la traversa porta-premilamiera si 
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dello stampo e del premilamiera, e allo spessore di grandezze che presso a poco corrisponde nei li- | 
della lamiera, e che anche il punzone (la cui altezza miti estremi a quella della fig. 31, è la pressa della - 
è pure regolabile rispetto alla traversa che lo regge), 
si trova nella giusta posizione, si dispone il disco 
sullo stampo, e si mette in azione la macchina, 
facendo funzionare l'innesto a frizione che la comanda. 
Il piatto inferiore comincia ad alzarsi mentre il 
punzone scende. Il primo movimento si arresta non 
appena le grandi camme poste sull’albero motore 
hanno percorso un angolo tale che entri in giuoco ° 
la parte di esse foggiata ad arco di cerchio conassiale 
coll’albero stesso. Per un intervallo di tempo corri 
spondente, lo stampo rimane fermo, e il punzone, 
che prosegue la sua corsa di discesa, compie il lavoro 
di imbutitura richiesto. Poi lo stampo discende, por- 
tando con sè l’imbutito, che viene poi espulso da un 
estrattore costituito da un'asta verticale fissa di- 
sposta nella macchina. 
Presse di questo tipo si costruiscono in una scala 


Fig. 32. - Pressa Weingarten a doppio effetto, 


fig. 32, che però si distacca dalla precedente per il i 
dispositivo di regolazione :del premilamiere, che ci 
riporta a quello impiegato per il piatto inferiore: 
nella pressa della fig. 30. p i 3 

La pressa della fig. 33 (E. Kircheis- Aue), pre-È 
senta una soluzione meccanica notevolmente diversa 
dalle precedenti, Il piatto inferiore, portamatrice, 4 
è fisso: quello superiore, destinato a portare il pun- 
zone, è azionato direttamente dalle due bielle late- 
rali, e porta, in corrispondenza alle due fronti della 4 
macchina, due grandi piastre attraversate da una 
scanalatuta verticale, nella quale scorre un perno di 
guida, fisso alla incastellatura.’ Queste piastre 3 
portano . nella loro. faccia. posteriore, le. guide @ 
entro cui scorrono gli estremi superiori delle bielle 4 
che comandano il premilamiete. Le cose sono di- 
sposte in modo che, nella prima parte della corsa 4 
di discesa del portapunzone, e cioè fino che il premi. 
lamiere non ha raggiunto la sua posizione di lavoro, 
le bielle che comandano questa parte dello stampo 
ch di grandezze, che va’ da macchine pesanti circa sono vincolate al movimento delle piastre soprade- 
(ene 3000 kg. e capaci di imbutire dischi di 250 mm. scritte, mentre in seguito il movimento di queste | 
con spessore di 1 mm. fino a presse che pesano 56 continua, e il premilamiere resta fermo. Questo tipo | 
tonn. e possono imbutire dischi del diametro di di presse si costruisce in grandezze diverse, per la-. 
mm. 1250 e dello spessore di mm. 2.5. vorare dischi del diametro da 330 a 710 mm. .& 


Fig. 31. - Pressa Schuler a doppio effetto. 
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Fig. 34. - Pressa a frizione: Kircheis a doppio effetto. 


Fig. 35. - Grande pressa a doppio effetto della Toledo Fig. 36. - Pressa a due manovelle a doppio effetto, della Toledo 
Machine and Tool Co, Machine and Tool Co, 
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Io stesso dispositivo per ottenere il movimneto a fanghi, etc. — V. fig. 37) (1). La pressa della fig. 36 ri 
? doppio effetto è applicato dalla Casa Kircheis alle chiama, per le proporzioni fra le varie parti, e il 
Li presse a frizione (V. fig. 34), ottenendosi così un tipo generale, quella a doppio effetto rappresentata 


Fig. 37. 


bilancere a doppio effetto. dalla fig. 23, e ha, come questa, l'albero principale | 
Per finire questa rassegna, le fig. 35 e 36 rappre-. con due gomiti, a ciascuno dei quali corrisponde © 
sentano due grandi presse a doppio effetto, entrambe una manovella di comando del portapunzone: questo 


Fig. 38. - Pressa Bliss a triplo effetto. 


costruite dalla « Toledo Machine and ‘Tool Co.» e nella figura non si vede, essendo nascosto dal premi-. 


capaci di produrre pezzi di dimensioni importanti lamiere, comandato a sua volta da sistemi di leve. 
e di forma complessa, per l’automobilismo ed altri. ——_ | 4 


scopi (vasche da bagno, carters di motori, para- (1) Iron Age - 4 Gennaio 1924 
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. Qualche altro tipo di pressa meccanica avremo 
‘occasione di vedere più avanti, mentre parleremo di 
alcune applicazioni e lavorazioni speciali. Delle presse 
idrauliche pure tratteremo brevemente, a parte. Ora, 
per finire la descrizione dei vari tipi di presse mec- 
caniche, ci occuperemo brevemente delle presse a 
triplice effetto. 


PRESSE A TRIPLICE EFFETTO. 


La fig. 38 rappresenta una pressa a triplice effetto 
costrutta dalla Bliss in grandezze che vanno fino a 
poter lavorare dischi di 635 mm. di diametro e fino 
allo spessore di mm. 1,25, producendo in un colpo 
solo, dal disco, imbutiti della profondità di mm. 254. 

A fig. 27 del Capitolo IV° abbiamo dato il disegno 
schematico di uno stampo pet pressa a triplo ef- 
fetto: lo riproduciamo qui per comodità del lettore, 
e riferendoci ad esso descriviamo sommariamente il 
funzionamento della pressa della fig. 38. Questa 
‘compie tre movimenti distinti: 

a) quello del piatto inferiore G, per il quale 

. la matrice doppia AB viene portata a contatto del 
premilamiere C, (Fig. 39) fissato alla traversa im- 
mobile H; questo movimento si compie a mezzo 


î 


| di biellismi posti sotto il piatto; 


b) quello del piatto portante il punzone esterno 

E, in seguito al quale si compie la prima imbuti- 

. tura: questo movimento è comandato dal sistemi 
di leve / che si trovano in alto, sulle due fronti 


i della macchina. 


c) quello del punzone F, fissato a una traversa 
‘superiore L, guidata fra i montanti della macchina e 
azionata da bielle laterali mosse dall’albero principale; 

il punzone F compie così la seconda fase di imbu- 
titura, mentre il punzone esterno E, che si è arrestato 


| alla fine della prima fase, funziona da premilamiere. 
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Finita l’imbutitura, il piatto inferiore discende e 
il pezzo stampato è espulso da un eiettore fisso 
che esso incontra nella sua discesa. 

Abbiamo già detto dei vantaggi, per economia di 
di tempo e di spazio, presentati da queste macchine 
e abbiamo anche fatto notare come la necessità di 
usare lamiere di qualità eccezionalmente buona, 
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l’alto prezzo delle macchine e delle attrezzature, il 


tempo e la cura richiesta dal montaggio degli stampi 
e dalla preparazione della macchina, per ogni sin- 
golo lavoro, facciano si che solo in fabbriche a pro- 
duzione di grandissima serie e aventi mezzi e perso 
nale ottimo, può risultare conveniente la loro ado- 
zione. 

L'accumulatore idraulico M serve a equilibrare, 
mediante due cilindri posti lateralmente alla pressa, 
il peso della traversa L. 

A fig. 28 del cap. IV abbiamo indicato alcuni 
pezzi che si possono ottenere, con queste macchine, 
in un sol colpo dal disco, 

(Continua). 


CESSIONE BREVETTI E LICENZE 


Il sig. Helmut JUNGHANS, a Schramberg, proprietario della privativa in- 
dustriale italiana, Vol. 584 n. 128-228651, del 21 marzo 1924, pet: 

‘ ‘* Indicatore di rotta per veicoli, specialmente per veicoli a motore ”’, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio, 

Rivolgeisi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


La SOCIETÉ INDUSTRIELLE SUISSE, a Neuhausen, proprietaria della 
privativa industriale italiana, Vol. 559 n. 164-196730, del 15 maggio 1923, per: 
i  ** Pistolet-mitrailleuse ”’, 
desidera entrate in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 1 
Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


La SOCIETÉ ANONYME DES ETABLISSEMENTS BAUCHE, a Reims, 
‘proprietaria della privativa industriale italiana, Vol. 483 n. 245-160872, del 23 ot- 
 tobre 1918, per: ? 

‘‘* Perfectionnements aux serrures de sureté”’, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


) Il sig. Ivar Olaf Georg DROLSHAMMER, a Hamar, proprietario della pri- 
vativa industriale italiana, N. 209645, del 4 dicembre 1924 (completivo alla pri- 
vativa, Vol. 551 n. 69-193074) per: 
** Freno ad aria compressa ”’, 

desidéra entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


Il sig. Charles Frederick HEYWOOD, a Buenos Aires, proprietario della 
privativa industriale italiana, Vol. 582 n. 33-201732, del 13 marzo 1924, per: 
** Perfectionnements aux dispositifs pour la mise en marche des moteurs 
à combustion ?’, 


desidera entrare in trattative con industriali italiani per la concessione di licenze 
di esercizio, 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & €. - Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Totino (1). i 


La INTERNATIONAI, COMBUSTION ENGINEERING CORPORATION 
a New York, proprietaria delle privative industriali italiane seguenti: 


Vol. 588 n. 93-228621, del 30 aprile 1924, pet: 
«* Perfezionamenti nei metodi ed apparecchi di polverizzazione”’, 
Vol. 594 n, 212-229696, del 28 aprile 1924, per: 
‘“* Perfezionamenti nei molini polverizzatori”’, 
Vol. 594 n, 213-229697, del 28 aprile 1924, per: 
‘* Perfezionamenti nella generazione di vapore”, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 


Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. - Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


La NATIONAI, AUTOMATIC REFRIGERATOR CO., a Boston, pro- 
prietaria della privativa industriale italiana, Vol. 590 n. 104-204639, del 14 aprile 
1924, per: 


** Perfectionnements aux appareils de réfrigération ’? 


desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d'invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


x Vitara si 1 PELOSA e - «Io Mac 
Ra PARE IE AI ORTI io | VISITI PR oc TREAT 
RE RR ) RIO a È A Ga e e RIDI, ca FIR MUCO 
INDUSTRIA Ae SER; o" TION 0 a COSI 0 


Circa un Contratto-Tipo per la concessione di Agenzia ad una ditta straniera 


(Bollettino di Notizie Commerciali, 30-5 - 6-6 1925) 


Il Dipartimento Federale del Commercio ha re- 
centemente richiamata l’attenzione degli esporta- 
tori sulla importanza di adottare un contratto-tipo 
unico da stipulare nella concessione della loro rap- 
presentanza commerciale ad agenti stranieri. Non è 
possibile preparare un contratto-modello se non si 
considerano opportunamente e con attenzione i vari 
tipi di accordi commerciali che possono stipularsi 
tra un manifatturiere ed un agente estero. L'ufficio 
federale in parola riduce a sei i tipi principali dei 
contratti in parola. 

Un primo tipo di contratto è quello che si stipula 
tra l’esportatore ed un commerciante stabilito al- 
l'estero a cui viene data l’esclusiva di vendita di 
parte o di tutti i suoi prodotti. In esso il commer- 
ciante si impegna di non vendere altri prodotti ana- 
loghi o concorrenti, oppure a seconda del caso, di 
non vendere prodotti di altro genere che non siano 
quelli di agenzia. In base al contratto stesso nessuna 
relazione esiste tra l’esportatore ed i clienti del com- 
merciante straniero. Nell’accordo in parola possono 
essere incluse delle clausole con cui si determinano 
dei servizi speciali che l’esportatore può essere chia- 
mato a rendere al commerciante: i dettagli sulla pu- 
blicità; le norme sul controllo da esercitare sui prezzi 
quotati dal commerciante stesso ed altre minori. Ge- 
neralmente il contratto fissa un minimo di acquisti 
annuali e fa obbligo all'agente di sottomettere re- 
golarmente all’esportatore un preventivo del quan- 
titativo minimo di merce di cui egli avrà bisogno 
entro un determinato periodo. Il fabbricante od 
esportatore a seconda degli accordi esistenti, può quo- 
tare all’agente prezzi speciali di distribuzione, op- 
pure concedere allo stesso uno sconto sui prezzi di 
listino con l’intesa che se le vendite superano un 
certo limite, gli sconti stessi saranno aumentati in 
proporzione e liquidati al termine di 6 o 12 mesi, a 
seconda del caso. 

Un secondo tipo di contratto è quello che fa ob- 
bligo all'agente, stabilito all’estero, di sollecitare 
ordini sul mercato, trasmettendo quelli ricevuti al- 
l'esportatore perl approvazione. Ottenuta detta ap- 
provazione, la merce viene spedita direttamente alla 
ditta che ne effettuò l'ordinazione. Con questo tipo 
di agenzia, le considerazioni di indole finanziaria 
o di “solvibilità e quelle relative alle condizioni di 
credito da concedere ai compratori. hanno, senza 
dubbio, una grande importanza. Talvolta l’agente 
assume personalmente la responsabilità del paga- 
mento della merce spedita; spesso però le relazioni 
tra principale ed agente sono, legalmente, alquanto 
più limitate di quelle contemplate da un vero e pro- 
prio contratto di agenzia generale. In questo caso i 
poteri dell’agente sono alquanto limitati. Egli può 
essere chiamato a compiere certe funzioni quali: la 
consegna o la spedizione della merce ai clienti, l’ac- 
cettazione dei pagamenti e l’inoltro delle somme al- 
l’esportatore, la custodia della merce, ecc. Egli non 


A 
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può, però, oltrepassare i limiti fissati nel contratti 
d’agenzia nei riguardi degli impegni dell’esporta 
tore verso‘i compratori, nè può in alcun modo sei 
virsi dei diritti di privativa industriale; egli non 
inoltre autorizzato ad agire per conto del fabbri 
cante stesso, senza procura specifica. Il compensi 
è costituito da una commissione, pagabile ad inter 
valli regolari. Spesso all’agente vengono rinubos 
le spese telegrafiche, quelle d’affitto dei locali 
ufficio, di pubblicità, ecc. 

Un terzo tipo di contratto può contemplare una 
vera e propria agenzia. In base allo stesso l’agente 
all’estero agisce esclusivamente per conto del fab 
bricante. Egli è autorizzato ad aumentare il volume 
degli affari sul mercato e stipulare contratti, soggetti ti 
però all’approvazione del fabbricante. Egli agisce, 
inbreve, come se fosse alla direzione diuna filiale del 
manifatturiere. Questa forma 'di agenzia rappre 
senta l'assunzione di impegni e relazioni di carattere 
molto delicato e richiede quindi la più grande at: 
tenzione nella scelta dell'agente, nella redazione del 
contratto, onde evitare incresciosi inconveninti ne I 
futuro. 

Un quarto tipo di contratto è quello che può es- 
sere stipulato per regolare i rapporti esistenti tre 
la casa madre e le filiali stabilite all’estero. Agli ef 
fetti pratici, però, questo ‘non’ può considera 
come un contratto di agenzia estera. 

Un quinto tipo potrebbe essere quello conclus i 
con, una agenzia estera che tratta articoli non simi - 
lari e non concorrenti. A rigore di termini questo tipa 
non rappresenta che una varietà del contratto pre- 
cedente. 

Un altro tipo, infine, potrebbe essere un contratto 
di senseria. La caratteristica principale dello stesso è 
la limitazione nel tempo. In base allo stesso l’agente 
può, se egli desidera, prestare la propria opera ani 
ai competitori del fabbricante. 

In considerazione di quanto sopra, una for 
semplice ed esauriente di un contratto modello di 
agenzia potrebbe essere il seguente: 

I)zIorditta A: BC, è Col costituita come pe tr 
rogito del'notaio 0... in dala ib con ufficio 
Gi d6 % SAONO , contradistinta nel presente contratto comé 
«il fabbricante » (o l’esportatore), e la ditta D. È 
e C., organizzata in base alle leggi dello Stato ...... 
e contradistinta in questo atto come «il commer 
ciante ».(o l’agente di vendita, l’agente, il sensale, 
a seconda del caso), hanno convenuto su quanto 
segue: 

2) Il fabbricante disidera assicurare la vendita 
dei suoi prodotti nel territorio assegnato al commer: 
ciante (agente di vendita, agente, sensale, a seconda 
del caso), ed il commerciante (agente di vendita, ecc 
dal canto suo, desidera ottenere l’esclusiva di ven: 
dita dei prodotti stessi nel suo territorio. vi 

3) Il territorio assegnato al commerciante a 
seguente: (segue una descrizione del territorio). Al 
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| preset te contratto si allega una carta Veogriiti su 
cui è stato esattamente delimitato il territorio stesso. 
Qui seguono le clausole relative alla protezione dello 
agente entro i limiti del proprio territorio, oppure 
quelle relative ad accordi precedentemente stipulati 
‘con altre ditte operanti entro i limiti del territorio 
stesso. 

| 4) Durata del contratto — Clausole relative 
alla risoluzione o alla rinnovazione del contratto 
Stesso. 


5) Carattere personale del contratto. L'agente 
non può effettuarne il trasferimento senza l’appro- 
| vazione scritta del fabbricante. 
di 6) Condizioni di pagamento — listini dei prezzi 
i _— credito da concedere ai clienti ecc. 
Fi 7) Clausole relative alla protezione dei diritti 
di privativa industriale del fabbricante, dei marchi 
i di fabbrica, dell'avviamento della ditta. ecc. Dispo- 
| sizioni relative all’uso o al divieto di usufruire del 
«nome o dei marchi di fabbrica del produttore, nel- 
| l'egida commerciale dell’agente. 
8) Compenso per i servizi resi dall’agente — 
commissioni o scoriti — e disposizioni relative alla 


Il commercio di esportazione e 
della Germania 


(Dal Commerce Reports 


È; L'INDUSTRIA MECCANICI na so Ù 


Ue 


deunzznne o al mantenimento dei prezzi dei 
prodotti di vendita. 

9) Descrizione completa dei prodotti. 

10) Il contratto steso nella lingua del fabbri- 
cante è quello che egli effetti di legge si considera 
valido. Le eventuali traduzioni sono fatte per la 
comodità delle parti, ma non possono servire di base 
per interpretazione legale. 

11) L'interpretazione legale del contratto deve 
essere fatta in base alle leggi del paese del fabbri- 
cante. 

12) Clausola dell’arbitraggio. 

13) Disposizioni relative alla pubblicità, 
spese telegrafiche, servizi vari, sub-agenti, ecc. 

14) Firme delle parti contraenti. 

15) Eventuali visti consolari. 

Nel contratto stesso dovrebbero inoltre essere in- 
cluse delle disposizioni relative ad eventuali ritardi 
nelle spedizioni, a casi di forza maggiore, al diritto di 
proprietà della merce inviata in consegna, all’obbligo 
di inviare rendiconti periodici, agli eventuali ab- 


alle 


» buoni, ecc. 


T,a forma di cui sopra è quella più semplice, poiché 
essa non contiene altro che i dati indispensabili. 


di importazione di macchinario 
nel 1924-1925 


del 23 novembre 1925) 


» La deficienza del credito in Germania è stato 
l'ostacolo fondamentale per lo sviluppo della espor- 
. tazione del macchinario tedesco fino alla stabilizza- 
zione del marco. Quando le sorgenti di credito fu- 
\ rono esaurite nell’interno della Germania gli indu- 
 striali tedeschi si rivolsero a banchieri stranieri ma 

| generalmente con poco successo. Potettero ottenere 
. qualche vantaggio riguardo ai prestiti &tranieri po- 
| chissimi industriali molto conosciuti all’estero: Sta 

di fatto che l’esportazione del macchinario tedesco, 
É come risulta dalle statistiche, diminuì sempre più. 

Data l’importanza enorme dei prodotti meccanici nel 
| Menicco complessivo di esportazione dalla Ger- 
| mania è facile comprendere come il problema abbia 
formato argomento di studio da parte di tutti gli 
E ambienti interessati germanici. 


| TENTATIVI DI INDUSTRIALI TEDESCHI PER PROCU- 
__RARSI IL CREDITO. — Per tentare di procurarsi il 
;S | credito. necessario a stimolare il commercio estero, 
le grandi Ditte tedesche come quelle di Stinnes e 
di Haniel si adoperarono per ottenere prestiti da 
Banche che si presentavano in certo modo interes- 
| sate rispetto alle proprie industrie. Questo sistema, 
secondo informazioni della Camera di Commercio 
di Stuttgart ha messo in grado alcune imprese mec- 
caniche tedesche di ottenere crediti di 3, 6 e più 
mesi sui mercati stranieri. 


Nei primi 4 mesi del 1925, la Germania esportò 
per un valore complessivo di 193.455.000 marchi, 
contro 79.713 tonnellate per 129.425.000 marchi nel 
corrispondente periodo del 1924, ciò che rappre- 
senta un incremento del 40 % sulla quantità e del 
50 % sul valore. Se questo progresso potrà conti- 
nuare non è però certo, dato che, a quanto afferma 
l'Associazione dei Fabbricanti di Macchine della 
Germania, le difficoltà per il capitale circolante e 
pei crediti, anzichè diminuire, accennano ad aumen- 
tare, accentuandosi la sproporzione fra la domanda 
e la disponibilità di capitale liquido. * 


RIDUZIONE DEL COSTO DI PRODUZIONE E PREZZI 
DI VENDITA. — Le Associazioni meccaniche tedesche 
hanno considerato con interesse la questione del 
costo di produzione e hanno tentato di mantenere i 
costi ad un livello minimo fornendo periodicamente 
alle Unioni ed alle Ditte meccaniche notizie, istru- 
zioni e statistiche relative all'argomento in questione. 
Questo metodo naturalmente ha reso possibile una 
diminuzione nel costo di produzione di circa il 10 % 
rispetto al corrispondente periodo 1924. 

La tavola che riportiamo quì di seguito, mo- 
strante le fluttuazioni dei prezzi durante il 1924, 
essendo composta secondo i dati raccolti dall’As- 
sociazione fra i fabbricanti tedeschi di macchine, 
rispetto a più di 600 Ditte, presenta una notevole 
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attendibilità. Fissando il prezzo del quarto trimestre 
del 1923 a 100 le fluttuazioni nei prezzi del 1924 
sono le seguenti: 


FLUTIUAZIONI NEI PREZZI DEL MACCHINARIO «TEDESCO 


Indice dei prezzi medi 
del macchinario germanico 


PERIODO 
per per 
l'interno l’esportazione 
4° trimestre 1923 ........ 100.— 100.— 
lo » 1LOZIAA TIA 95. 92.— 
20 » TOAST, 80.5 72. 
39 » TO2A. tarare oe 74. 72. 
40 » LOZER TA 79. 73. 


Invece che una riduzione proporzionale a quella 
del 10 % verificatasi nel costo di produzione, i prezzi 
di vendita subirono una riduzione ancora più sen- 
sibile e cioè dal 21 al 27 %. Le statistiche, a tale ri- 
guardo confermano ciò che fu lamentato nella stampa 
commerciale che cioè molti stabilimenti abbiano in 
quel tempo lavorato senza alcun guadagno. Le sta- 
tistiche d’altra parte fornisono evidenti indici degli 
sforzi compiuti dall'industria meccanica germanica 
per ridurre il costo di produzione onde poter rigua- 
dagnare la posizione che l’industria stessa aveva già 
tenuto nel mercato mondiale. 


L'ESPORTAZIONE DEL MACCHINARIO TEDESCO PER 
PAESI DI DESTINAZIONE. — La seguente tavola com- 
parativa compilata sulle statistiche ufficiali tedesche 
riproduce l’andamento del commercio del macchi- 
nario tedesco nei principali mercati del mondo du- 
rante il 1913, il 1922, il 1923 ed il 1924. 


ESPORTAZIONE GERMANICA DI MACCHINE (1) 


(tonnellate). 

Paese di destinazione 1913 1922 1923 1924 

Olanda se. gue 29.466 41.407 21.300 18.251 
1 O E e 18 SIL 22.654 24.620 16.761 16.907 
[ATISKLI AO ar Ds 23.024 16.548 12.896 
Brasile nio 10.795 6.016 6.504 10.974 
Svizzerasg toniaa 12.641 9.877 9.198 9.945 
Argentina ...... RL 73 12.040 10.818 9.642 
Svezia. eo 6.519 7.467 8.110 9.080 
Cecoslovacchia... de 14.455 VISTAZ 7.586 
Gran Bretagna .| 18.375 8.415 7.541 7.369 
Romatial i 11.704 33.822 11.308 6.938 
SPAPHAM A e 18.673 18.292 11353 6.708 
Danimarca ..... 7.618 8.770 8.567 6.446 
Francia 03,408 54.952 25.594 10.297 5.992 
Belpio iran 26.510 30.271 10.605 5.949 
Stati Uniti so 6.792 5.459 5.018 4.365 
Jugoslavia ..... —_ 4.731 2.800 2.406 
RUSSIAN LIE VAI, ca 55.117 3.008 10891 
Portogallo...... 379 5.319 3.164 1.481 


MUTAMENTI NEL COMMERCIO DI ESPORTAZIONE. 
Come si vede i vari mercati di collocamento hand 
subito variazioni notevoli rispetto al periodo prece- 
dente la guerra. Mentre la Francia teneva nel 1913 
il primo posto, nel 1924 è passata al 139; il Belgio 
è passato dal 3° al 14° e la Spagna dal 5° all’ 149) 
L'Italia e l'Olanda, per contro, non solo sono ri- 
maste buone compratrici di macchinario tedesco, 
nonostante le varie crisi monetarie, ma hanno preso 
i primi posti nella importazione del 1923 e 24. 


Ir, BRASILE E LA SVEZIA BUONI MERCATI PER IL 
MACCHINARIO TEDESCO. — Un notevole incremento 
di macchinario tedesco va notato per il Brasile e 
per la Svezia; entrambi i mercati ne hanno infatti 
assorbito sempre maggiori quantità. Il Brasile im 
portò 10.974 tonnellate metriche nel 1924 cioè 179. 
tonnellate in più del 1913 mentre la Svezia ricevette 
nel 1924 un totale di 9080 tonn. con un supero di 
2561 tonnellate rispetto al 1913. Il Brasile nel 1924. 
occupava infatti il 4° posto e la Svezia il 7° fra i. 
mercato di esportazione dell’industria meccanica te-. 
desca. Manifestano un notevole incremento nella. 
domanda anche la Svizzera e la Finlandia. 


SPECIE DEI, MACCHINARIO TEDESCO ASSORBITO NEL 
MERCATO MONDIALE. — Nel 1924 le principali eSpor-. 
tazioni germaniche verso l’Italia sono costituite in. 
ordine di importanza dai seguenti prodotti: Mac- 
chine agricole 2922 tonnellate (nel 1923, 2288 tonn.);_ 
macchine per la lavorazione del metallo 2190 tonn.. 
(1641 nel 1923); telai 1277 tonn. (1192 nel 1923); 
impianti di riscaldamento e di cottura 1116 tonn. 
(1 575 nel 1923); verso l'Olanda invece il primo posto 
è tenuto dagli apparecchi di sollevamento (3.277 
tonn.), verso la Svizzera dalle macchine per la la-. 
vorazione dei metalli (2.374 tonn.) e così pure verso. 
la Svezia (2.886), la Cecoslovacchia (1.727 tonn.),. 
la Francia (1.352 tonn.), il Belgio (1.075 tonn.) e 
gli Stati Uniti (967 tonn.). In Ispagna la Germania. 
esportò principalmente motori a combustione interna. 
ed in Romania locomotive ferroviarie. Verso la 
Gran Bretagna esportò sopratutto impianti di cot-. 
tura e riscaldamento e macchine per la lavorazione. 
dei metalli. 


(1) Data la diversità delle tariffe doganali non è possibile sta- 
bilire dei confronti coi dati contenuti nelle nostre statistiche del 
commercio di importazione ed esportazione. Ciò premesso, ri- 
portiamo i quantitativi ed i valori delle importazioni dalla Ger- 
mania della categoria «Macchine e ‘Apparecchi ». 


VALORI SECONDO LE STATISTICHE ITALIANE DELLE IMPORTAZIONI 
DALLA GERMANIA IN ITALIA DELLE « MACCHINE ED APPA- | 
RECCHI ». i 


Anno 1922 Anno 1923 Anno 1924 | 10 mesi 1925 


ql. 368.121 | 284.084 | 289.898 | 428.108 | 
Valori in L. carta|200.159.044|198.632.133|211.519.530|355.087.985 
% delle importa- 4 
zioni dallaGer- 
mania rispetto 
al totale valori 
importazioni.. 50.0 42.6 35.70 40.60 


| VALORE DELLE ESPORTAZIONI GERMANICHE NEL 
1924. — Colcolando l’esportazione di macchinario 
zermanico in marchi, l’ordine dei mercati stranieri 
sorrisponde sostanzialmente alla posizione da essi 
yecupata rispetto alla quantità. Secondo statistiche 
afficiali l'Olanda comprò nel 1924 per marchi 
26.800.000 (1 marco dollari 0,238); la Polonia 
ber 26.600.000; l’Italia per 26.400.000; l’Austria per 
23.800.000; il Brasile per 22.300.000; la Cecoslovac- 
‘hia per 20.300.000; la Svizzera per 18.500.000; 
Argentina per 17.000.000; la Gran Bretagna per 
16.600.000; la Svezia per 14.700. 000; la Spagna per 
12.500.000; il Giappone per 12.200.000; gli Stati 
Uniti per 11.800.000; la Russia per 10.500.000; il 
Belgio, la Danimarca, la Romania, l'Ungheria, la 
Finlandia, la Cina ed altri pochi Stati importarono 
der una somma variabile da 2 a 10 milioni per cia- 
scuno. 


IMPORTAZIONE DI MACCHINARIO IN GERMANIA. 
Durante lo scorso anno si è manifestata la tendenza 
la parte del Governo di permettere l’importazione 
li macchinario in Germania su una base di maggiore 
ibertà rispetto agli anni precedenti. Questa tendenza 
si è riflessa nell’aumento di importazioni. Durante i 
primi quattro mesi del 1925 le importazioni di mac- 
chinario in Germania superarono quelle del 1924 


Il sig. John TINDALE, a Sunderland, proprietario della privativa industriale 
taliana, dol. 649 n. 168-218160, del 28 novembre 1924, per: 


“ Perfezionamenti alla fabbricazione degli alberi a manovella”, 


lesidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o al con- 
sessione di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. - Brevetti d’invenzione e marchi 
li fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


La AKTIEBOLAGET GERH. AREHNS MEKANISKA VERKSTAD, a 
îtoccolma, proprietaria delle privative industriali italiane seguenti: 
Vol. 578 n. 22-200825, del 23 febbraio 1924, per: 


“ Dispositif pour séparer des cigarettes parfaites les cigarettes défectueuses 
et les tubes vides et moyens prévus à cet effet”, 


Vol. 578 n. 23-200826, del 23 febbraio 1924, per: 


“ Moyens pour la repartition des cigarettes ou autres objets tronco-cy- 
lindriques en lots en vue de leur emballage ”, 
lesidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o. la con° 
sessione di licenze di esercizio. 
v Rivolgersi alla ditta Secondo ‘l’orta & €. — Brevetti d’invenzione e marchi 
li fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


I sigg. Richard ‘Thomson GLASCODINE, a Londra, William Francis Mce- 
DERMID, a South Woodford, e Alexander SPENCER, a Westminster, proprie- 
cari della privativa industriale italiana, vol. 579 n. 17-228075, del 28 febbraio 
1924, per: 


“ Perfezionamenti ai sistemi di freni per veicoli ferroviari” 


lesidera entrare in trattative con industriali italiani per, la cessione o la con 
sessione di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & €. — Brevetti d’invenzione e marchi 
li fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 

T,a SOCIETÉ DES MOTEURS SAI,MSON (SYSTEME CANTON-UNNE’) 
r Billancourt, proprietaria della privativa industriale italiana, Vol. 490 n, 183- 
171395, del 2 aprile 1919, per: 


** Dispositif de fixations des volets sur leurs flasques dans les MAE 
à volets tournants ’’, 


lesidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
sessione di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
li fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 
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per circa il 115 % con una media mensile maggiore 
di quella dei corrispondenti periodi nel 1924. Nel 
1924, anno in cui l’ importazione di macchinario rag- 
giunse il punto più alto negli anni del dopoguerra 
l'importazione di macchinario raggiunse le 13.282 
tonnellate metriche per un valore di 26.765.000 mar- 
chi mentre dal gennaio all’aprile del 1925 si importa- 
rono 9.643 tonnellate per un valore di 18.871.000 
marchi. Nel 1913 le importazioni ammontarono a 
82.007 tonnellate metriche. 
| MACCHINARIO GER- 


SPECIE DI IMPORTATO IN 


> MANIA. — Nel 1924 furono importate in Germania 


principalmente macchine tessili (5672 tonnellate me- 
triche); macchine agricole (1811 tonnellate); mac- 
chine per la lavorazione del metallo (1139 tonnel- 
late); macchine per stampa (492 tonnellate); motori 
a combustione interna (403 tonnellate); impianti per 
la lavorazione della calce e del cemento, ecc. (362 
tonnellate); e notevoli quantità di macchine per mo- 
litura, macchine per la lavorazione del cuoio e della 
pelle; macchine per la lavorazione del legno, ecc. 
Le statistiche doganali dimostrano che gli Stati 
Uniti furono nel 1924 i maggiori fornitori del mac- 
chinario per la lavorazione dei metalli (278 tonnel- 
late metriche); di questo macchinario ne provennero 
anche 221 tonnellate dalla Svizzera e 129 dall'Olanda. 


CESSIONE BREVETTI E LICENZE 


La SOCIETÉ DES MOTEURS SALMSON (SYSTEME CANTON-UNNE’), 
a Billancourt, proprietatia della privativa industriale italiana, Vol. 449 n. 154- 

149900, del 2 agosto 1915, per: ' 
:* Dispositif pour effectuer la liaison des bielles avec le maneton unique 

d’un moteur à étoile ”’, 

desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. N ; 
Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & ©. — Brevetti d’invenzione e marchi 

di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


Il proprietario della privativa industriale italiana, Vol. 584 n. 40-227909, del 
20 marzo 1924, per: 
** Movimento d’orologeria con ricarica automatica ?’, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. } , 
Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di abbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


Il signor Rolf Arge ERSLEV, a Copenhagen Valby, proprietario della pri- 
vativa industriale italiana, Vol. 579 n. 199-202848, del 2 marzo 1924, per 
** Monta casse automatico ’’, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 
Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & €. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


I sigg. Nicolas JAPOISKY e Michael KOSTENKO, a Londra, proprietarii 
della privativa industriale italiana, Vol. 578 n. 95-227907, del 25 febbraio 1924, per: 
‘* Utensile elettromagnetico ’’, 
desiderano entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. i È 
Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


I sigg. Helmut JUNGHANS, a Schrambetg, e Fritz GLOGAUER, a Cin- 
cinnati, proprietari della privativa industriale italiana, Vol. 579 n. 10-228017, 
del 28 febbraio 1924, per: 

‘* Indicatore di direzione e di marcia per veicoli, specialmente automobili ””, 
desiderano entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1), 


vl 43 NE CADE 


1300 AA 


Scoppio di una mola a smeriglio 
(dal Bollettino « La Sicurezza e V’Igiene nell’Industria» del 30 Settembre 1925) 


i a 
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| Riportiamo la fotografia degli effetti dello scoppio 
di una mola di smeriglio che non ha avuto alcuna 
conseguenza per le persone inquantochè i pezzi della 


mola sono stati arrestati dalla protezione in lamiera 
ondulata della quale essa era opportunamente prov- 
veduta. Richiamiamo l’attenzione: dei lettori su 
questo particolare perchè esso ha una grande im- 
portanza per la prevenzione degli infortuni. Infatti 


” 


fone, telefono ecc.) trasformabili in abitazioni. 


bisti e calderai. 


VENDESI ANCHE SUBITO’ — 
Rivolgersi C.0.M.1. 


Diffondete ‘‘ L’Industria Meccanica LÀ 
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STABILIMENTO MECCANICO 


in Cornigliano Ligure, a pochi chilometri da Genova in vicinanza di linea tramviaria e a raccordo ® 
ferroviario. Occupa 4000 mg. dei quali 2000 mg. coperti. Uffici completamente arredati (termosi- -@ 


Reparto A, macchine per la lavorazione tubi e rame, capaci di alimentare circa 150 operai tu- 


Reparto B, con macchine produzione scatolame; capace occupazione 70 operai. 
Magazzini, "forza motrice, acqua potabile ecc. 


Signora, 8 MILANO 


la mola era nuova, accuratamente montata sul suo 
asse e si è rotta dopo circa tre ore difunzionamentò, 
mentre l’operaio lavorava di fronte smerigliando' um 
pezzo di ghisa di circa 4 Kg. di peso. La mola del 
diametro di 600 mm. e spessore 50 mm. aveva una 
velocità di 900 giri al minuto primo, il che ‘vuo 
dire 28 metri al minuto secondo di velocità lineare 

La velocità di 28 m. è da ritenersi eccessiva 
per quanto vi sieno delle case costruttrici le quali 
garantiscono le mole artificiali per velocità supe 
riori ai 26 metri, che è la velocità massima consentità 
dalla sicurezza. 

I,a velocità di 19 metri è considerata quale mas 
sima nel caso di impasti a base di ossicloruro, 
quella di m. 26 nel caso di impasti a base di fommàa 
lacca, cautchouc o cementi resinosi, il che corri 
sponde, nei due casi e per una mola di 600 mm 
di diametro, a 600 e a 800 giri. Non è quindi consi 
gliabile che queste velocità sieno sorpassate se $ 
tiene presente che non sempre tutte le case si pre 
occupano di provare a vuoto i dischi di mola a una 
velocità doppia di quella che garantiscono, che talè 
garanzia è condizionata a un montaggio perfetta 
— non sempre raggiunto — e che la sicurezza stes 
può essere compromessa da altri coefficienti comé 
urti nel lavoro, sforzi del pezzo contro la mola, ec@i 

Comunque la Ditta presso la quale si è verificato 
l'accaduto (Stabilimento della «Soc. An. Officimk 
Fonderie Calzoni e Parenti» in Bologna) può e& 
sere contenta che nessuno infortunio di persone sià 
successo dato il modo veramente lodevole con. dl 
quale essa aveva provveduto alle difese meccanic 
di protezione della mola, le quali hanno perte rl 
mente funzionato. 
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Il reclutamento e la formazione degli apprendisti 


e l'insegnamento di fonderia in Francia 


Conferenza tenuta da M. E{ Roncerav al Congresso dell’Associazione Tecnica di Fonderia 
? della Cecoslovacchia 


Continuazione vedi N. 


2.- 1926 


FORMAZIONI DEI CAPI-FONDERIA. 


o E' veramente un peccato che per la formazione 
fazionale dei capifonderia non sia stata presa finora 
\ilessuna iniziativa da parte dei Sindacati o della 
\MAmministrazione dello Stato; attualmente solo un 
corso domenicale di 20 lezioni viene impartito a 
Parigi e può ‘passare per un tentativo del genere. 
Bisogna deplorare questa lacuna e rammaricarsi che 
\ de pressioni esercitate dall’autore per l’istituzione di 
\iScuole per capi non siano state ascoltate. 
i Ciò è in contrasto col fatto che la formazione dei 
Capi è cosa, oltrecheimportante, di facile realizzazione 
poiché il numero degli operai intelligenti; ambiziosi 
e desiderosi di istruzione è molto grande e gli stessi 
Operai, già divenuti capi, si rendono conto facil- 
mente delle lacune esistenti nella loro istruzione e 
0 spesso di colmarle. Il reclutamento per 
icorsi è quindi facile e la sola difficoltà consiste nel 
trovare i professori e 11 modo di rimunerarli. La 
cuola superiore di fonderia, di cui parleremo fra 
co, fornirà facilmente i professori, mentre clie gli 
dustriali, i fonditori, i sindacati e la Direzione 
dell’ Insegnamento Tecnico, che dispongono sempre 
i nuove risorse, non falliranno al loro imperioso 
lovere. 
Tutto ci fa dunque sperare che in un avvenire 
‘| prossimo verranno creati dei nuovi corsi special- 
mente istituiti per dare ai capifonderia quei com- 
plementi di istruzione professionale che non hanno 
potuto trovare nell’officina. 


‘FORMAZIONE DEI QUADRI SUPERIORI. 


Snetodi attualmente adoperati. — Attualmente la 
\ formazione dei quadri superiori di fonderia viene 
a in un certo numero di scuole di tipo superiore. 
alvo nelle Scuole nazionali o private di Arti e Me- 
ieri, questa formazione non è fatta in modo spe- 


zione con l’insegnamento della metallurgia. Per- 
to nelle Scuole delle Miniere, nella Scuola cen- 
e delle Arti e Manifatture, e negli Istituti indu- 
ali non si danno che pochissime lezioni destinate 
la fonderia: e si noti che la Scuola centrale pos- 
un ottimo gabinetto per esercitazioni e dei 
ben fatti, ma troppo corti. 

Scuole nazionali di Arti e Mestieri, durante 
0 pro: sono state il semenzaio dei capi di 


ast 


e per i bisogni della fonderia, ma piuttosto in. 


fonderia perchè in esse l’insegnamento della pro- 
fessione vi era dato per 3 anni consecutivi ed in. 
ragione di 7 ore al giorno, che vennero però in se- 
guito ridotte a 5. 

La tendenza attuale è di formarvi degli ingegneri 
non specializzati; durante i primi due anni di inse- 
gnamento gli allievi debbono seguire tutti i corsi, 
anche di carattere generale, che vengono impaititi 
durante i due anni stessi. Solamente durante il se- 
condo anno un certo numero di allievi si dedica più 
specialmente alla fonderia ed al modellaggio, ed è 
fra questi allievi che verranno reclutati in seguito 
1 dirigenti allorchè avranno completato la loro istru- 
zione mediante un soggiorno sufficiente nell’industria 
e possibilmente abbiano seguito i coisi della Scuola 
Superiore di fonderia. 


Scuola superiore di fonderia. — La scuola supe- 
riore di fonderia, la prima della sua specie fondata 
nel mondo intero, è una creazione del Sindacato 
Generale dei fonditori francesi. Nel luglio 1923, su 
proposta dell’autore di questa conferenza, il presi- 
dente del detto Sindacato, M. C. Dufour, decise di 
creare una scuola superiore di fonderia, cercò ed ot- 
tenne il concorso effettivo del Ministro d'allora, 
M. Gaston Vidal, e del suo braccio destro M. Edmond 
Labbé, direttore dell’insegnamento tecnico. Furono 
immediatamente raccolti i fondi necessari ed in ot- 
tobre venne formato il Consiglio. Il 25 ottobre la 
scuola fu riconosciuta ufficialmente dallo Stato ed 
jn gennaio vennero iniziati i corsi. 


Scopi della Scuola. — Lo scopo principale della 
scuola non è la formazione completa dei professio- 
nisti di fonderia, ma il loro perfezionamento me- 
diante l’insegnamento di alcune specialissime co- 
noscenze. 

Il reclutamento è in parte effettuato fra gli stu- 
denti usciti dalle Scuole di Arti e Mestieri ma, nei 
limiti dei posti disponibili, l'ingresso alla scuola è 
aperto a tutti coloro che sono capaci di subire lo 
esame e che dimostrano di avere della pratica di 
fonderia e delle conoscenze professionali sufficienti, 


Reclutamento. La metà dei posti è riservati, 
agli allievi di certe scuole appositamente designata 
dal Consiglio d’Amministrazione: « Ecole Polyteche 
nique, Ecoles des Mines di Parigi e di Saint-Etienne- 
Ecoles Centrales di Parigi e di Lione, Ecoles Natio- 
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nales des Arts et Métiers, Institut Industriel du 
Nord de la France, Institut Catholique d’Arts et 
Métiers di Lille, Ecole des Ponts et Chaussées, Ecole 
des Hautes Etudes, Institut Métallurgique et Minier 
di Nancy » ed ai professionisti puri. Fra questi ul- 
timi trovansi degli operai che si sono istruiti da loro 
stessi, degli antichi allievi delle scuole professionali 
e pratiche, dei giovani istruiti che hanno intrapreso 
la professione allo scopo di arrivare alla scuola. Vi 
si trovano anche, sia come uditori, sia come allievi 
regolari, dei proprietari di fonderia, dei professori 
di fonderia, dei direttori di fonderia e dei figli o 
parenti di fonditori. L’anno passato abbiamo avuto 
il piacere di avere nella nostra scuola un distinto 
ingegnere di un grande stabilimento cecoslovacco e 
speriamo che l'esempio venga seguito. 


Livello dei corsi. — Il livello dei corsi è elevato 
quanto lo permette un reclutamento così vario. Il 
livello viene elevandosi di anno in anno a misura 
che la scuola è meglio conosciuta e più ricercata. 

I corsi riguardano esclusivamente le materie che 
interessano la professione. Gli ultimi studi pubbli- 
cati nel mondo intero su argomenti relativi alla 
fonderia, sono studiati ed eventualmente insegnati 
da un professore competente. Una biblioteca ed un 
ben organizzato servizio bibliografico, facilitano il 
lavoro e le ricerche dei professori e degli allievi. 


Esercitazioni pratiche. Il lavoro pratico con- 
siste in esercitazioni nei vari laboratori, in visite a 
fonderie dei differenti generi, in verifiche pratiche 
di punti dubbiosi della tecnica ed in lavori di ri- 
cerca. 

Poichè tutti gli allievi sono dei professionisti com- 
petenti, l'esecuzione materiale dei lavori ordinari di 
fonderia non presenta per essi interesse alcuno; in- 
teressano loro invece molto le visite alle fonderie 
quando siano guidati da professori competenti, le 
ricerche e le verifiche di teorie avanzate riguardanti 
i difetti di fonderia, e l'accertamento dei punti dub- 
biosi della tecnica professionale. 

Ogni quindici giorni, gli allievi debbono presen- 
tare uno studio relativo alla formatura di un pezzo 
la cui difficoltà di esecuzione aumenta man mano 
che i corsi progrediscono. Il primo lavoro eseguito 
nell'ultimo anno era un modesto rubinetto a flange, 
l’ultimo un blocco motore per automobile. Per 
esame finale venne data la formatura di un cilindio 
per motore Diesel. Questo studio doveva com- 
prendere: 


il peso approssimativo del getto; 

il peso di ghisa da prevedere per la colata; 

i sopraspessori per le lavorazioni d’officina; 

le contrazioni previste; 

la scelta del metodo da seguire e le ragioni della 
scelta; 

studio costruttivo del modello; 

fabbricazione delle casse d’anima; 

le staffe; 

la formatura propriamente detta; 

le precauzioni necessarie; 

la qualità della sabbia da impiegare; 

i noccioli e le sabbie da impiegare per essi; 

il metodo di colata e le precauzioni relative; 


composizione del metallo da adoperare e mod 
di ottenerlo; 

trattamenti termici se occorrono; 

tempo occorrente per eseguire il modello, | 
casse d’anima, la forma e i noccioli; 

sformatura, sbavatura, ecc.; 

modificazioni da suggerire all’ufficio tecnico all 
Scopo di ottenere un BOLLO più sano e una forma tuffi sl 
più facile. 


Organizzazione degli uffici di preparazione del la 
voro. — Occorre richiamare in modo speciale l'at 
tenzione sui seguenti punti: l’allievo deve cercare 
un metodo semplice, sicuro ed economico per effet= 
tuare il lavoro e deve indicare le modalità scelte @ 
le ragioni di questa scelta. Insomma egli deve fare 
il lavoro dell’ufficio di preparazione previsto dal 
Taylor e applicato frequentemente nelle costruzioni 
meccaniche. Gli ingegneri uscenti da questa scuola 
saranno dunque capaci, se essi avranno ben assimi 
lato le materie d’insegnamento, di organizzare l’ufe 
ficio di preparazione del lavoro di fonderia. Quanto 
sopra, è stato uno dei sogni dell’autore ed una grande 
compagnia ferroviaria francese ne inizierà da questi 
anno la realizzazione. 

Di più, essi debbono studiare le modificazioni che 
il disegno suggerisce loro relativamente alla forma 
dei getti da ottenere, agli spessori delle pareti, alla. 
disposizione delle nervature, ecc. e ciò in vista di 
rendere il lavoro di fonderia più facile, più efficace, 
di evitare le contrazioni, le tensioni interne, ec@. 
Essi devono indicare la migliore lega da sceglieagi 
ed eventualmente il ne termico da fat 
subire al getto. 

Se l'insegnamento è stato ben fatto e ben assimf 
lato, essi saranno capaci di dare all’ufficio tecnie 
ed alle officine le migliori soluzioni che posso 
scaturire solo da una conoscenza profonda delle 
difficoltà della professione e delle nuove leghe che 
la scienza mette ogni giorno a nostra disposizione, 

Visite alle officine. — Le visite alle officine sonò 
oggetto di relazioni mensili che vengono poi cri 
ticate da un professore o da un incaricato del corsa 
Tali critiche servono a formare le basi dei progetti 
di dettaglio che costituiscono un quarto lavoro mene 
sile ed allenano progressivamente gli allievi a trat 
tare in modo conveniente un progetto d’insieme che 
essi dovranno eseguire alla fine dell’anno. 


Classificazione. — La classificazione degli allievi. 
alla fine dell’anno si ottiene addizionando: 


1° la media dei voti riportati negli esami pai 
ticolari e generali relativi ai corsi dei diversi pro 
fessori; 
2° la media dei voti riportati nei diftcreii 
compiti eseguiti durante il corso dell’anno (studi di 
formatura, rapporti di visite ad officine, progetti | 
d’impianti, studio di difetti di fonderia, ecc.);. 1 
3° la media dei voti riportati nello studio di 
formatura, nell'esame e nella relativa discussione; 
4° la media dei voti riportati dalla memori 
personale eseguita dall’allievo e nella discussione 
relativa. 


Memoria personale. — E’ questo un lavoro chi 
5) . . . . n Ve 
l'allievo deve scegliere e studiare durante i 6 mesi 


‘he seguono la sua uscita dalla scuola. La più ampia 
acoltà di scelta è lasciata agli allievi circa questo 
avoro e il modo di trattarlo, ma i professori restano 
i loro disposizione per suidarli e per aiutarli. La 
celta stessa del soggetto, e il programma della ri- 
‘erca sono già un indice del valore dell’allievo e 
lel suo equilibrio mentale. Una scelta infantile o 
roppo pretenziosa mostra un difetto di buon senso 
: di equilibrio. 

Sovente le memorie (o «tesi» come si erano 
‘hiamate con una certa pretesa al principio), rappre- 
‘entano un progresso della tecnica. Quantunque la 
icuola non abbia ancora che anni di esistenza, 
ira le altre memorie di valore citeremo in questo 
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ricerca di un provino di colabilità; 

studio sugli appoggi dei noccioli nella forma- 
tura in ghisa; 

ricerca di un provino di tempera per ghise ad 
alta percentuale in silicio. 

Gli esami che vengono eseguiti davanti ad una 
commissione nominata dal Sottosegretariato di Stato 
per l'insegnamento tecnico, hanno dimostrato che 
il livello degli allievi è abbastanza elevato: infatti 
il Ministro dell’istruzione ha creduto opportuno di 
inviare alla Direzione della scuola una lettera di 
felicitazione per il personale insegnante e che fra 
l’altro dichiara che «i notevoli successi ottenuti con- 
sacrano definitivamente la Scuola Superiore di Fon- 


deria come scuola di primo ordine ». 


COSTO DELLE MATERIE PRIME E ACCESSORIE PER L'INDUSTRIA DELLA FONDERIA DI GHISA 


È (Escluse quindi la mano d’ opera e le spese generali) 


brdine di idee, le seguenti: 


A cura della Commissione Tecnica dell’Unione Lombarda Fonderie di Ghisa vengono mensilmente pubblicati 1 costi dei principali 
ipi di ghisa. Nel calcolo del costo della miscela vengono tenute per base le qualità di ghisa che durante il mese considerato si presume 
mono prevalentemente alimentate le fonderie della Lombardia. I prezzi si intendono riferiti alla piarza di Milano franco stabilimento. 


Febbraio 1926. 
Materie prime ed accessorie. 
Situazione uguale al mese precedente. 


A puro titolo di indicazione, sulla supposizione di una media aritmetica, forniamo i dati seguenti: 
) Luxembourg III, Longwi, francesi, ecc. alla tonn. L. 650.— L. 330 Coke Vado e Westfalia. 
suit ” ; COKE < I. 250 i cokes francesi scadenti il cui uso non è con- 
i "RT ES Ag F 
Mo nziesi da fonderia. .L......:3: È fi Ly 180; sigliabile quasi neanche per le stufe, 
1) Nazionali Piombino scarseggia ....... 3 ) LA ee dra Costo medio del combustibile: 30 kg. per ogni quin- 
) eo rar, 5 o » —.,— tale di getti (compreso calo, polvere, funzionamento 
Ri Pot StuageACaltri servizi) Mae e N L. 12. 
sia bite DIRIGERSI i Area ent 4 n ATA Costo del materiale accessorio (per ora stazionario) 
Met » » RR 6Ul-—-relsempreperoligile di getti. ii ana de » 25. 
N.B. — Non bisogna confondere i prezzi riportati ni numero indice della ghisa pubblicato nelle Comunicazioni ai Soci. 
Quest'ultimo si riferisce unicamente alla media dei prezzi c. f. Genova di una tonnellata di Hematite inglese E. C. N. 1, 2, 3, 
etondo le quotazioni pubblicate dal « IRON AND CORE TRADES RE VE ». 
| Per i getti di meccanica (nel caso più IUOLENRIO n Per i getti correnti. 
i p 
q.li di n DRS ser . a L. 780 la tonn. LL. Sg q.li 50 di ghisa Luxemb. a I. 650 la tonn: L. 3250.— 
<il » ig isa Luxemb. a » 650 » » » 1300. < 0A 
n mei...) RE TRE A » 9000.— È MisEsbolrottalies tt mito a.» 600 » » » 3000. 
+ “n EMAREO “SIRIA —————_ — U a DI rela 
S Da sottrarre 25 q.li boccami a L. 600 la tonn, L. 1500.— Sf Da sottrarre 25 q.li boccami a L. 600 la tonn. IL. 1500.— 
\Costo di 70 q.li (in base ad un calo del 5 %) L. 5140.— Costo 70 q.li (in base ad un calo del 5%)... IL. 4750.— 
Costo di un quintale di miscela .............. 13 97342 Costo di un quintale di miscela .............. Lit 01x85 
muri bvstibile bi (0... ....... » 12.— Costo combustibile (come sopra) .............. » 12.— 
Costo MIRIGrISL ED CESSOnel pi citt nnt ci dA, Costo materie accessorie ..................... “MR PEI 
Totale (solo materie prime ed accessorie, escluse Totale (solo materie prime ed accessorie, escluse 
ipese mano d’opera e generali) ................ L.. 110.42: ‘spese mano:d’opera e» generali) (Lv... 0... L. 104.85 
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. UNIM 


‘ Comitato Generale per l’ Unificazione 


OFFICINA MECCANICA fornita 


completo e perfetto attrezzamento, mae- 


nell’ Industria Meccanica stranza ottima, assumerebbe lavori di mec- 


canica ed elettromeccanica in serie. Offerte 


S.I.A.M.A. 


Società Italiana Apparecchi Medicali Anonima 
MILANO (22) - Via S. Lattuada, 19 


Sono pubblicate le Tabelle N. 7, 8, 9, 
10, 11, 12, 13, riguardanti le norme 


per l'esecuzione dei Disegni Tecnici 


Verranno distribuite gratuitamente ai soci dell’A= 
NIMA in regola col pagamento della quota soclale 


INGEGNERE 32 enne 
Officina specializzato costruzioni, at- 
trezzamenti, utensileria, studio proce. 
dimenti lavorazioni di serie, già capo 
ufficio disegnatori, attrezzaggio mo- 
Las20 tori scoppio. Attivo iniziativa brevetti 
propri venduti estero, pratica com- 
merciale, offresi mansioni fiducia. 
Scrivere ANIMA 


Spazio disponibile 
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Soc. AN. A. TAVOLAZZI & C. 


Capitale L. 570.000 


PADERNO DUGNANO {Ferrovia Nord Milano) 


c_@-_ 


Stabilimento specializzato per la fabbricazione di 


Maschi Passo Gas - Maschi per Fabbro - Ma- 


schi Passo ‘Whitworth e Internazionale - Rotelle 


faglia tubi - Cuscinetti doppi per Filiere oblique 


- Cuscinetti tondi regolabili e cuscinetti quadri  - 


Si eseguisce qualunque iavoro di Filettatura 


Maschi prolungati, a macchina, a mano, ecc. ecc. 
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) Resistenza dei materiali = Calcolazione e disegno di 
macchine. 


L’EFFENMO DEI CARICHI ESTERNI NEI COLLEGAMENTI. — 
fazio W. Leet. — (American Machinist — 19 dicembre 1925 
2 pag. — 8 fig. — un nomogramma). 


L'A. considera un caso molto semplice, rappresentato da un 
tno che attraversa un cilindro cavo; alle estremità il perno è 
ttato, e due dadi serrano inizialmente il cilindro.  Ap- 
‘ando ora uno sforzo di tensione lungo il perno, tale da non 
ninare completamente la pressione che questo per mezzo dei 
dadi esercita sul cilindro cavo, si sa che nel perno e nel 
ndro si verificano uguali allungamenti, e che il carico appli- 
\tàto divide la sua azione in due, una che aumenta la tensione del 
no, e una che diminuisce la compressione nel cilindro. Gli 
lu ngamenti sono uguali nei due corpi. Se i moduli di elasticità 
o uguali, le due azioni stanno nel rapporto delle aree: se i 
uli sono diversi, il rapporto diviene quello dei prodotti 
aree per i relativi moduli. L'A. dopo aver esaminato la 
analiticamente, dà un nomogramma che permette, cono- 
ndo le aree e i moduli, di trovare immediatamente la parte di 


dî collegamento, e quindi la sollecitazione massima com- 
iva di questo. L'A. mostra poi l’applicazione del nomogram- 
“al calcolo dei bolloni che fissano la testa di un cilindro, 


| letodi e strumenti di Misura 


APPLICAZIONI DEL REGOLO A CALCOLO. — P. Luchey. 
imenbau — 7 gennaio 1926 — 5 pag. — 8 fig.). 

A. mostra come la relazione fra diverse quantità interdi- 
fasti possa molto spesso essere tradotta in un regolo del 
del regolo a calcolo, e considera alcuni casi speciali, e cioè: 


1) p9° di un filo metallico, data la lunghezza e il diametro. 
2) Velocità del vapore saturo o surriscaldato, nelle tubazioni. 
.3) Spessore dei tubi a pressione interna. 

4) Diametro di alberi soggetti a torsione e flessione. 

1 5) Lunghezza delle cinghie fra puleggie molto vicine. 


Esaminando le formole che esprimono ciascuna delle quan- 
à suesposte, l’A. indica la via per la quale si arriva a costruire 
i regolo che permetta la risoluzione immediata di qualsiasi 
zenere di problema pratico. 


— (Ma- 


Cc Co NFRONTO DEI METODI DI PROVA DELLA DUREZZA. — H. E. 
ggler. — (American Machinist — 10 ottobre 1925 — 4 pag. — 
È diagramma — una tabella). 


Vi è incertezza sulla definizione della durezza. Pare si possano 
scere due tipi generali di durezza: quella all'abrasione, e 
\quella alla penetrazione. La durezza si misura in modi diversi: 
sca fittura, usura, rimbalzo, urto, flessione, deformazione:/ il 
imo metodo da origine alla scala di Mohs, ma è incerto, perchè 
tato della prova dipende da molte condizioni variabili. 
netodo del consumo non è esatto perchè un organo consuman- 
i modifica la sua struttura e lo stato della sua superficie. 
lel rimbalzo misura l’energia accumulata nei due corpi 
O, e dipende dalla velocità colla quale si propaga 
di ‘compressione; è piuttosto una misura della resilienza 
durezza. Le prove di flessione (numero di flessioni pri- 
rottura; la durezza è tanto: maggiore quanto minore il 
zidetto) sono affette dalle alterazioni (incrudimento 


tico esterno che si aggiunge alla sollecitazione iniziale 'dell’or- © 


È LA STAMPA TECNICA 


} 


cre rendere possibile ai lettori di raccogliere in uno schedario bibliografico le singole recensioni, abbiamo 
to alla stampa tecnica una speciale disposizione tipografica, che ne permette il ritaglio. 

| Le pubblicazioni che hanno attinenza con questioni di Unificazione sono contrassegnate * 

h: Ricordiamo che possiamo fornire ottime traduzioni delle pubblicazioni in lingua straniera, dietro pura e 
se mplice rifusione delle spese di traduzione, postali, copiatura, eventuale acquisto degli originali, ecc. 


quelle che meglio rispondono: l’A. riporta in un diagramma e 
in una tavola i risultati fatti in una serie di metalli (rame ricotto, 
ferro omogeneo, acciaio trafilato, acciaio al 3 4 % di Ni, trattato, 
acciaio ad alto tenore di C, temperato) con vari metodi basati 
sulla penetrazione (Brinell, Rockwell, Scleroscopio, pendolo 
Herbert), e ne paragona i risultati fra loro e coi coefficenti di 
resistenza alla tensione. Non vi è la proporzionalità tra i risul- 
tati, ma questi però mostrano andamenti analoghi. 

Concludendo l'A. ritiene che a seconda del genere di durezza 
che è richiesto, nell'uso, a un dato materiale, si deva scegliere 
una prova di durezza atta a misurare la proprietà che si vuole 
in modo speciale ottenere (resistenza all'usura, alla penetrazione 
CCI), 


3) Ricerche scientifiche. 


PROPRIETÀ DEI, VETRO COME MATERIALE DI COSTRUZIONE, — 
Dr. E. Berger. — (Z.d. V. d.I.—9 e 23 gennaio 1926 — 19 pag. 
— 32-fig.). È 

Esame della composizione delle diverse qualità di vetro: pro- 
prietà del vetro a seconda della temperatura. Lavorazione del 
vetro: fabbricazione delle lastre, dei tubi, etc. Proprietà delvetto 
alla temperatura ordinaria. Esame della distribuzione degli sforzi 
coll’aiuto della luce polarizzata. Modo di formarsi delle fratture 
nel vetro. Levigatura del vetro, ed esame micrografico della 
sua struttura. 


6) Fucinatura, stampaggio, saldatura, laminatura, ecc. 


LA FABBRICAZIONE DEI FARI D'AUTOMOBILE A LA PRESSA. — 
(La Pratique des Industries Mecaniques — novembre 1925 — 
4 pag. — 8 fig.). 

Le calotte dei fari d’automobile sono fabbricate ancora in 
molti stabilimenti al tornio. Questo sistema di fabbricazione 
molto lento diviene di giorno in giorno più costoso per la man- 
canza di operai specialisti. Nell'articolo vengono descritti i di- 
spositivi per mezzo dei quali attraverso 5 passaggi tali calotte 
possono essere fabbricate alla pressa. 


LA SALDATURA AD ARCO AUTOMATICA NELLA COSTRUZIONE DEI 
SERBATOI. — W. L. Warner. — (American Machinist — 28 no- 
vembre e 5 dicembre 1925 — 6 pag. — 6 fig.). 

Prove molto attendibili hanno dato una resistenza alla rot- 
tura per tensione, di kg. 28 permm?in media perle saldature ese- 
guite a mano, e di kg. 35 in media per quelle automatiche. Le 
lamiere per serbatoi devono avere, secondo le norme della A. S. 
M. E., una resistenza compresa fra 38.5 e 45.5 kg. per %. Con 
un coefficente di sicurezza di5, si possono calcolare i serbatoi sal- 
dati automaticamente soggetti a pressione, per una sollecitazione 
di kg. 7 per mm.?. E’ importante che la saldatura perimetrale 
(quella dei fondi) avvenga a una certa distanza dalla zona di 
raccordo fra la parte sferica e le parte cilindrica del fondo, per- 
ché gli sforzi e le deformazioni che si originano in questa zona 
non giungano fino a quella della saldatura. Questa distanza 
varia col diametro (38 mm. fino a 600 mm., 80 mm. per m. 
1.001 .50). 

Prove pratiche comparative con serbatoi saldati a mano e 
altri saldati automaticamente, hanno mostrato la grande supe- 
riorità del secondo sistema: le prove micrografiche fatte su‘pro- 
vini prossimi alla zona di rottura mostratono poi che anche la 
grana era più fina e regolare. 
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dell'Industria Meccanica Italiana 


Utensileria Meccanica Milanese di 


GIUSEPPE BRAMBILLA 


RIESCE SANE ESNONENI 


e. 


Specialità frese d’ogni sistema — Ale- 
satori - Maschi - Filiere - Madreviti 
su cartone, ecc. — Utensili per la la- 
vorazione del legno —- 


Contiene le seguenti rubriche: 


Elenco alfabetico delle Ditte esercenti l'industria mec- 


canica o industrie affini — Elenco descrittivo delle Ditte 
esercenti l'industria meccanica o industrie affini - Elenco 
topografico - Prodotti dell'industria meccanica rag- 


gruppati per categoria e Ditte associate che li fabbri- 
cano — Elenco per ordine alfabetico dei prodotti fab- 
bricati dalle Ditte associate — Notizie interessanti il 
commercio con l'estero — Indici economici dell’attività 
nazionale - Organizzazione industriale - Principali uf- 
fici pubblici italiani ed esteri -— Appendice. 


NON CONTIENE PAGINE DI PUBBLICITÀ 


OFFICINA DI COSTRUZIONI MECCANICHE 


ALZATI FERMO 


MILANO - VIA COLA DI RIENZO, 15 


Prezzo L. 40,— oltre le spese postali (L. 2,50 per il 
Regno e Colonie, e L. 5,-- per l'Estero). 


In vendita presso l'Associazione Nazionale fra gli Indu- 
striali Meccanici ed Affini - Via Tommaso Grossi 2, 
Milano (2). 


Torni paralleli, torni semplici, guarnizioni torni sem- 
plici, affilatrici per coltelli da pialla fino a mm. 600 
(movimentoa mano) - Trafifa 
pet bastoni rotondi a teste 
per olivette (manici da scopa) 
supporti per sega circolare 
- Macchine in genere - Tor- 
niello speciale per ombrellai. 


Non si eseguiscono ordini se non accompagnati dal relativo importo 


da 


CLELE CELL iaia 


Viene distribuito gratuitamente ai Socì dell’A.N.1,M.A. 
in regola col pagamento delle quote sociali 


= 
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MACCHINA PORTATILE “FIGARI” 
der ia PI MT VERNICIATURA INDUSTRIALE 
(Brevetti mondiali: ING. FRANCESCO FIGARI) (RISPARMIO 50% 


La prova corrente dei materiali permette il rea- NUOVI PROCEDIMENTI CELERI 


lizzo di una notevole economia di produzione! 


Questo scopo è raggiunto dalla macchina ‘Figari’ AD ARIA COMPRESSA PER 
i esaffissima e assai meno costosa delle altre. Q UALSIASI APPLICAZIONE 


La macchina “Figari”, già introdotta presso im- 
portanti Amministrazioni Nazionali ed Estere, è 


adottata dalle: Ferrovie dello Stato. 


Gran Premio e Medaglia d’Oro alla prima Espos. Ind. Ligure AREOGRAFI A VENTAGLIO 


Tipo normale: 


Potenza: 4000 kg. per grandi lavorazioni a serie 


E afta alle prove di tra- 
zione, compressione e 
«« Brinnell” su metalli, 


vito di specie spp QUALSIASI DIMOSTRAZIONE PRATICA GRATIS | 


frecce di impronta ad 
1/60 di mm. 


ho. FRAMESCO FG Officine Meccaniche ‘ITALIA, 
Piacha Vigne, 6 (BREVETTI CORTI) 


GENOVA (9) Via Ospedale, 4 - MILANO - Telefono 89-807 


363/12/3 425/12,6 
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anto 
=] | Comitato americano per i serbatoi sotto pressione ha dato 
le seguenti regole: 

ig, 

i «Jo smusso deve essere fatto con angolo di 90°, e risultare 

} in un V doppio per le saldature longitudinali, e in un V semplice 

per quelle periferiche. 

| «Io smusso si può tralasciare, per le saldature longitudinali, e 


} per quelle periferiche si può limitarlo a una parte sola, con 
un angolo di 45°, quando lo spessore è inferiore a 425 mm. 


PRI saldature a doppio V saranno rinforzate, dando loro uno 

| spessore di una volta, e mezza lo spessore della lamiera, e quelle 
a semplice V, con uno spessore superiore di non più che il 20 % 

| alla lamiera. 

! «Sono da curare gli attacchi pei tubi, nipples, bocchettoni etc. 
he costituiscono un punto debole (vari metodi indicati con 
schizzi). 

| Le norme della A. S.M. E. per serbatoi non esposti al fuoco 

rescrivono per serbatoi saldati una prova a colpi di martello 
esso la saldatura, poi una prova idraulica a una pressione tre 


| volte quella normale (l'A. crede sarebbe sufficiente 2 volte 


ge È 
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ILA SALDATURA AUTOGENA E QUELLA ELETTRICA PER LE CAL- 
DAIE E I SERBATOI. — E. Hohn, — (Z. d. V.d. I. — 23 gennaio 
| e 6 febbraio 1926 — 10 pag. — 70 fig)). 
Ira. in base ai risultati di esperienze condotte nel 1914 e nel 
1921, sulla saldatura autogena ossiacetilenica, le prime, su 
| questa e quella elettrica, le seconde, di caldaie e serbatoi, e su 
‘studi pubblicati in seguito sullo stesso argomento (La resistenza 
dei recipienti saldati autogenicamente », 1923 — Speidel e W urgel 

Zurigo, e «Chiodatura e saldatura delle Caldaie» — 1925 — 
| Pa - Berlino), esamina la resistenza delle saldature ese- 
guite nei 


i due modi anzidetti, nelle diverse condizioni che 
Unione semplice di lamiere, senza risvolto, con cianfrinatura 


| 
i 


ssano verificarsi nella costruzione di caldaie e serbatoi, e cioè: 
aVoadX. 


| Attacchi di tubi, eseguiti in modi diversi. 

Attacchi di flangie a tubi. 
Applicazione di flangie di rinforzo al corpo della caldaia. 
 Giunzione di lamiere o bordi risvoltati a squadra, o incontran- 
si a angolo retto. i i 
Riempimento con saldatura di serie di cavità coniche poste 
’una vicino all'altra, (per verificare l’efficacia dell’espediente 
spesso usato di riempire le corrosioni della lamiera con materiale 


@pporto). e, 
| Saldatura di lamiere (anelli di corpi cilindrici etc., con s0- 


| 
i 
| 
irapposizione, e a doppio copripunto. 
| Saldatura delle rotture verificatesi nelle lamiere. i 
| | Per ciascuno di questi casi furono istituite prove con disposi- 
| tivi adatti a determinare la resistenza della saldatura in quelle 
\speciali condizioni, e ciò tanto colla saldatura elettrica quanto 
‘con quella ossiacetilenica. E’ impossibile riassumere i risultati 
i queste esperienze, che però nel complesso, dimostrano che 
na saldatura eseguita secondo le regole migliori presenta una 
ona resistenza in tutte le varie condizioni. La saldatura elet- 
ca ha il vantaggio di riscaldare una zona più ristretta, e 
di di provocare minori sforzi interni nel materiale; per questa 
‘agione, eseguendo la saldatura su entrambi i lati, con quel!a 
elettrica non vi è il pericolo, che invece può verificarsi con quella 
ssiacetilenica, che la seconda saldatura danneggi la prima. 
In fine l'A. dopo aver esposto i metodi generali per la saldatura 
li serbatoi e caldaie, riporta e illustra alcuni esempi di caldaie, 
he di forma complessa, costruite unicamente mediante sal- 
atura, elettrica o ossiacetilenica (Escher & Wyss — Fratelli 


Izer — Schweizerische Locomotiv und Maschinen Fabrik, etc.). 


LA SALDATURA AUTOGENA DEL RAME COLI, PROCESSO OSSIACE- 
ILENICO. — A. Eyles. — (American Machinist — 6 febbraio 
| 1926 — 3 pag. — 13 fig.). È 

| La difficoltà nella saldatura del rame è costituita dalla sua 
| affinità per l'ossigeno e dal conseguente assorbimento dell’os- 
«sido da parte del rame fuso, e inoltre dall’assorbimento del- 
l'idrogeno e dell’ossido di carbonio. Il primo fatto fa si che il 
tallo per la inclusione dell’ossido risulti meno resistente 
anicamente, mentre il secondo, per effetto della liberazione 
avviene dei gas disciolti durante il raffreddamento, lo rende 


fear». 
gar «a < 
ESSI 


i, Se P= Lai A Sodi a LL mi Ger Eee e: vite ul 
Pi Pa ta nia at "a e A RE E, 


MECCANICA 187 


poroso. Finora la pratica era di ricorrere all’aiuto di solventi, 
ma ora si è riconosciuto che si possono ottenere ottime salda- 
ture anche col solo uso di metallo d’apporto costituito da filo 
di rame purissimo. Bisogna pulir bene (colla lima, colla mola, 
colla sabbiatura, ecc.) i lembi da saldare, e regolare bene la 
fiamma. 

L'A. indica i metodi da usare in diversi casi della pratica; 
saldatura di lamiere piane e bordate, saldature di tubi lungo una 
generatrice, saldature di flangie, di tubi ricurvi, di gomiti e 
congiunzioni, etc., e finalmente come si possa eseguire la ripara- 
zione di un tubo nel quale si sia prodotta una fenditura, 

In quanto alla resistenza delle saldature in rame, l’A. dice che 
essa, quando le saldature sono bene eseguite, è spesso maggiore 
di quelle della lamiera. ; 


ESEMPI DI IMBUTITURE CON LAMIERE DI FERRO DI GROSSO 
SPESSORE. — Ellswoth Sheldon. — (American Machinist — 6 
febbraio 1926 — 4 pag. - 6 fig.). 

L'A. descrive la lavorazione alla pressa per produrre pezzi 
stampati a spessore diverso nelle diverse zone. Mentre di solito 
in questi lavori si cerca di evitare le variazioni di spessore, o 
almeno queste vengono contenute in limiti ristretti, invece nei 
casi descritti si ottiene di proposito una variazione di spessore 
fortissima (da uno a due e anche più) che è richiesta dall’im- 
piego a cui il pezzo è destinato. 


9) Tecnica generica d’officina. 


LA PRATICA DELLA COSTRUZIONE DELLE BOCCOLE PER LOCO- 
MOTIVA NEL MARILAND OCCIDENTALE. — S. Ashton Hand. — 
(American Machinist — 21 novembre 1925 — 3 pag. — 7 fig.). 


Mentre la pratica di colare direttamente in posto, nella boc- 
cola, la bronzina, non è più nuova, l'A. descrive un nuovo pro- 
cesso introdotto nelle officine di Hagerstown, che semplifica 
ulteriormente la lavorazione di queste parti. La boccola quale 
viene dalla fonderia non è lavorata che sulla due faccie normali 
all’asse: in queste faccie, intorno al foro per l’albero, ma eccen- 
tricamente ad esse, si lavorano dei solchi circolari che impedi- 
ranno al cuscinetto in bronzo di staccarsi e girare. Dopo di ciò, 
si scalda la boccola quasi alla temperatura di fusione del bronzo, 
la si estrae dal forno, si dispongono le parti che devono servire 
di forma, e si cola il bronzo che viene a formare il cuscinetto 
colle sue due espansioni sulle faccie piane. Successivamnte, in 
un’altra operazione consimile, si cola.il bronzo dei pattini che 
devono esser guidati nelle piastre di guardia. Nel colare il cusci- 
netto, si dispone un’anima apposita, in modo che resti un 
grande foro rettangolare nella parte superiore di esso: la pratica 
ha dimostrato infatti che ciò non peggiora le condizioni del pezzo, 
poichè i massimi sforzi si hanno sui lati del cuscinetto, per ef- 
fetto degli sforzi trasmessi dalle bielle, e non nella sua zona 
centrale; questo foro serve per la lubrificazione. 

Speciali apparecchi sono stati studiati per la lavorazione dei 
solchi per la distribuzione dell’olio nel cuscinetto e nei pattini. 


12) Costruzioni ed impiego di macchine. 
a) Parti ed organi di macchine generiche. 


DIVERSI TIPI DI BOCCOLE DI LOCOMOTIVE. — Frank C. Hudson, 
— (American Machinist — 5 dicembre 1925 — 3 pag. — 10 fig.). 

L'A. ha fatto ricerca presso molte Compagnie Ferroviarie, 
dei disegni da essi usati per le loro locomotive, e ne riproduce, 
commentandoli, i più interessanti. 

Le principali differenze si riferiscono al modo di applicare la 
parte in bronzo (talora si fonde il bronzo direttamente nella 
boccola nella quale si sono praticate alcuni solchi di ritenuta), 
sui metodi per ottenere la distribuzione dell’olio sul cuscinetto, 
sulle guide per la piastra di guardia, etc. 


b) Macchin. utensili. 


LA STANDARDIZZAZIONE DELLE MACCHINE UTENSILI.* — S, 
Einstein. — (Machinery — 4 agosto 1925 — 4 pag.). 

Dopo aver riassunto la storia della standardizzazione e la 
situazione attuale di questa VA. riferisce sull'opera svolta in 
America per la standardizzazione delle parti che servono a fis- 
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BIANCHINI ATTILIO 
: PREMIATA OFFICINA PER COSTRUZIONI IN FERRO :: 
CON OFFICINA MECCANICA e FORGIATURA CON MAGLIO 


Assume lavori da forgia e costruzioni edili 


Via Confalonieri, 23 — MILANO - Tel. 60-218 (casa propria) 
145/12710 


eG.DeLL'ORTO | 


VIA PERGOLESI 6 
M ILBRNO 


OFFICINE MECCANICHE 


COSTRUZ. MACCHINE PER 


GHIACCIO 
RIGORIFERI 


£ 
CONSEGNE RAPIDISSIME — 


100/12 | 


SISEGNI 


PROGETTI DI MACCHINE 
<Inge A. CHARLES: - Via Nirone N..8-- -MitaNo (8). 


387/12/7 


dl. sfesrosfes ale accialo 


di ogni tipo e diametro 
raccordi e flangie di ghisa 


e di ferro 


CONSEGNE SOLLECITE 


MAGAZZINO EUGENIO MAFFEI 


MILANO (6) - Via Chiusa, 12 
84+783 e 87-220 


TELERONIE 


348/12)7 


GRARAGGI 
Il 
du 


MIELANO - 30- 
VIA PRINC, EUGENIO 27 
TELEF. 60878 


389/12/6 | 


SS. CASERTA: 
SOCIETÀ ANONIMA 
Importazioni Ghise ed affini 
MILANO (5) 


Corso ltalia N. 8 
Telefono N. 82-713 - Telegr.: IMPORGHISE - Code A. B. C. 5.th Edition 


Per corrispondenza: S. A. I, G. A, - Casella Postale N. 143 


Ghise Inglesi 
Ghise Francesi 


e del Lussemburgo 


per Fonderia ed Acciaieria 
Rottami di Ghisa 


Coke metallurgico grosso per fonderia | 
Coke per forgia e per riscaldamento 


Coke da Gas 


j* TEMPERA *fl 
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sare il pezzo in lavoro e di quelle che sono destinate a fermare i) Macchine varie. 
l’utensile: p. e. scanalature a T, punte di mandrini, coni, e 
utensileria minuta che ne dipende, 


NUOVI "TIPI DI GRUE A BRACCIO RIENTRANTE PER II, CARICO 


Oltre a questi, sono giudicati urgenti anche i problemi delle  ® 1° PORRE SY ALORI NEI FORTI, —> C. Qperbechi (Z.d., Vi 
dimensioni dei dadi e delle chiavi, quello delle grandezze d. I. — 15 gennaio 1926). 
(graduazione) delle macchine. La necessità, per affrettare lo scarico e il carico dei vapori, 
Im quanto alle scanalature a T, si è incerti fra il fare l'apertura di far lavorarecontemporaneamentemolte grue, che devono quindi 
superiore (gola) della stessa misura del diametro del bullone essere vicine l’una all’altra, per servire lo stesso boccaporto o i 
(il che obbligherebbe a usare bulloni torniti) o un po’ più grande, Pboccaporti di una stessa nave, ha condotto a costruire, in In- 
Pare che questo secondo concetto debba prevalere. ghilterra e in Germania, delle grue a braccio girevole nelle quali 
Per i coni la questione è alquanto complicata. Sono in gara ilbraccio, prima di ricevere il movimento di rotazione, si accorcia, 
la serie Brown & Sharpe e la Morse, coll’aggiunta di tre grandi o almeno diminuisce la sua sporgenza, sia variando la sua incli- 
‘diametri presi dalla serie Jarno. Nelle frese si usa la B.&S, nazione, sia suddividendosi in due parti delle quali una si ripiega 
che ha 16 misure comprese fra” e 2 4” mentre la Morse ne ha Sull’altra, sia con altri artifizi. I’A. descrive parecchie di queste 
solo 8. I fabbricanti di torni propendono per la Morse e la Jarno,  grue, costruite da varie case tedesche (M.A.N., Moht & Fe- 
perchè, datala minor conicità del gambo, in seguito alle pressioni derhaff, A. G. Tigler, Franke-Werke, etc.). 
assiali che si hanno spesso nelle lavorazioni al tornio le B. & S. 
si incastrerebbero facilmente; una volta nelle frese si usava far 15) Economia e organizzazione industriale. 
conto, per il fissaggio dell’utensile, sulla conicità di gambo, ma 


ora che di solito non lo si fa più non è più necessaria una GLI STUDI DEL MOVIMENTO, E L'EDUCAZIONE DEL LAVORO IN 
grande adesione fra cono e macchina. L.A. crede che si giun- Russia. — A. K. Gasteff. — (Maschinenbau — 7 gennaio 1926 
gerà alla conclusione di adottare le due serie Morse e B.&S. -— 3 pag. — 7 fig.). 

Altra questione complessa allo studio è quella della punte L’A., direttore dil’Istituto Centrale per la Scienza del lavoro 


dei mandrini (di fresa, tornio etc.), filettate per serrare un (CIT), in Mosca, dà conto dell’opera svolta nel Laboratorio pe- 
| utensile, o un pezzo destinato a portar a sua volta l'oggetto dagogico dell'Istituto, eintesa atracciare il piano generale dell’Edu- 
| n lavorazione. Queste filettature sono diversissime, ed inoltre cazione del lavoro; quindi riporta, come esempio, l’applicazione 
RIO. introducendo altri sistemi di attacco, che non dei metodi generali allo studio del taglio di un truciolo di ferro 
eSotTOno * piu alla filettatura, L'A. crede che un sol tipo di di mm. 324x516, eseguito con martello e scalpello. Il pro- 
serraggio e una sola grandezza la testa di mandrino possono blema è stato diviso in varie parti: posizione dell’operaio, posi- 
Epire.a Casi diversissimi e che sara quindi possibile introdurre zione del braccio sinistro mentre il destro eseguisce il lavoro, 
anche qui una vera standardizzazione. ©. analisi del colpo e dei movimenti che lo compongono, ve- 
Un sottocomitato si occupa della standardizzazione dei sop- locità, (numero di capi al minuto), precisione del colpo, forza, 
porti per utensile dei torni e delle pialle: un altro delle filetta- efficacia del colpo. In seguito al risultato di questo studio, si 
ture speciali e di tutti gli elementi degli ingranaggi; un altro final- stabilì di sottoporre ad una analoga analisi anche gli altri movi- 
| ‘mente delle piccole parti di macchina (spine, rosette, etc)., delle menti caratteristici del lavoro del fabbro, e dopo un lungo studio 
tolleranze albero-foro, dei motori per l’azionamento singolo si giunse a tracciare un quadro fondamentale dei movimenti 
delle macchine utensili, dei metodi di disegno, etc. e finalmente un piano generale per l'insegnamento relativo. 


Il nostro ufficio ‘*‘Stampa Tecnica,, siincarica di comunicare alle ditte che ne facciano richiesta l'elenco 


| di tutti gli articoli che appaiono sulle riviste tecniche e che sieno di loro interesse. 
Le ditte che desiderano usufruire di questo nostro servizio sono invitate a trasmetterci l’elenco detta» 
| gliato degli argomenti che li interessano. 


Per i soci le informazioni sono gratuite; I non soci potranno fruire del servizio compensandoci le spese 


in L. 0.80 per ogni pubblicazione indicata. 


| 


fe» 
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Di prossima pubblicazione 


Ing. CATULLO MAURELLI 


LA STAMPATURA DEI CORPI METALLICI CAVI 


Estratto degli articoli pubblicati su ‘‘ L’Industria Meccanica,, negli anni 1924-25 


PREZZO L. 20.— 
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Ditta QUIRINO PULSELLI 


RAPOLANO (Siena) 


ARAITURE 
OFONDERIE ER 


i ma ACESANA 


MILAZZO (12) 
VWa S Marco 50- Tel 8/-03 


Forte produzione specializzata di; 
Carriuole da Sterro 
Manichi per Arnesi 
Denti da Ingranaggi | 
Scope di Erica. :: 2311208] 


152/12/12 


NETTATUBI DISINCROSTATORI “ZOBLER”| 


CI 


SSse Der CALDAIE ECONOMIZZATORI A TUBI da 30 a 130 mm. 
Fassa TURBINETTE IDRAULICHE A BRACCI SNODATI © 


complete di tubo di acciaio flessibile, congiunzioni ed accessori, da accoppiare a pompa d'alimentazione, iniettore, ecc. 
SOA pene ; Consegne pronte dal Deposito di Milano - Pezzi di ricambio 

—Ò ve RE ; S.A.T.I.M. - SOC. ART. TECN. IND. - ING. R. GEITLINGER & C. || 

Via Mascheroni, 3 - MILANO (17) - Cas. Post. 269 - Telef., 41538 - Telegr. Soartim-Milano || 


PULITORI elettromeccanici ‘‘ BASCHY,, per tubi diam. 18 a 150 mm., Caldaie Cornovaglia e superfici qualunque. 
PULITORI a vapore o aria compressa ‘‘ ZOBLER,, per caldaie a tubi di fumo. 


JuIprngnenovi 


386 /12/7- 
AA ONTtE | 


C. CONRAD-BARTOLI ALFIERI & COLLI. 


Via C. Fariniz, Lp MILANO > uil Ci Farini, 55 


[THTITTTHES 


SOCIETÀ ANONIMA - CAPITALE L. 1.650.000 


ARCO È P A F| = Via S. Vincenzo - MILANO - Telefono 30-648 
PER LA VERNICIATURA E 
COLORITURA. A SPRUZZO 


UHTETILTETTITTTI 


Officine Specializzate 


per la Riparazione e Modifica Carat- 
ll più grande deposito sati TT SS 
En “Da feristiche di ogni tipo di motori - Dinamo 
e il più specializzato 

; È Alternatori Turboalternatori Trasformatori 
in Italia 

Costruzioni elettromeccaniche speciali - Tra- 
sformatori - Riduttori - Sfasatori - Controller 


Compressori d’aria - Apparecchi tira - linee 
per vernici, smalti e bronzi 


- Freni elettromagnetici - Reostati - Quadri - 


Bobine di Self - Scaricatori - Filtri pressa 


- Banchi taratura Contatori. 


Si eseguisce qualunque riparazione in Areografi 


Laboratorio per riparazioni e taratura di 


Contatori ed Apparecchi di misura in genere. 


2UTKHTTHKHELKETITEERLERKUELLETEVETERERTL TELL PELLET VEKEREHKKELKKKKEKBEEGS ppt KELKKKKEEKTE}KKKKLTKTEKKOKELTEKKKKt] 


CHIEDERE CATALOGO 


È Fi 
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19/12/11 
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La Stampa Economica e Commerciale 


ABBREVIAZIONI DELLE PRINCIPALI RIVISTE CITATE 


|B. L. D. C. — Bollettino di Legislazione Doganale e Commerciale pubblicato per cura del Ministero dell'Economia Nazionale, 


| 
IRC 
\B. N. ©. — Bollettino di Notizie Commerciali pubblicato per cura del Ministero dell’Economia Nazionale. 


B. of. T. — Board of Trade Journal - Londra. 

| . . . °. ° 

| dr: Disposizioni doganali. 
E 


| Modificazioni ed aggiunte di dazi doganali. — (B. N. C. — 11 
‘febbraio 1926). 


Con disposizione del marzo 1925 è stabilito che le batterie per 
| fanali a luce elettrica (284 b) pagano 20 franchi oro al quintale; 
gli utensili di ferro smaltato (349 b), pagano franchi 40; le sca- 
\ tole di latta vuote (386 b), pagano 10 franchi, mentre sono esenti 
‘da dazio le macchine da industrie e loro accessori (Voce 401). 
} Sono esenti da dazio anche gli apparecchi chirurgici che dai Mu- 
‘nicipi e dallo Stato vengono importati per i loro Ospedali e per 
uso degli ammalati poveri. Altre modificazioni riguardanti la 
\tara stabiliscono che, in caso di non dichiarato peso, il dazio 
viene riscosso sul peso ottenuto detraendo la tara legale dal 
lpeso lordo dei colli. Per le merci che si perdono lungo il viaggio 
lela cui perdita venga attestata regolarmente, non si paga dazio. 
Le riduzioni di dazio entrano in vigore dopo due mesi; gli articoli 
non considerati nella presente disposizione o quelli che hanno 
\ subito un aumento avranno vigore fino ad emanazione di un’altra 
‘tariffa doganale. 


È 
| BRASILE 


Esenzione doganale di macchine per l'industria della gomma. 
'— (Commerce Reports — 21 dicembre 1925). 


_ Con recente Decreto sono stati concessi alcuni privilegi alle 
fabbriche di articoli di gomma che si sono costituite nel Brasile 
| durante gli ultimi tre anni. Fra gli altri privilegi è notevole l’esen- 
zione concessa per 25 anni dei dazi su le macchine, gli utensili 
ia i materiali necessari per l’iustallazione e l’estensione degli sta- 

ilimenti. Detta esenzione è retroattiva e quindi si applica anche 
! falle macchine ed agli utensili introdotti dal gennaio 1921. 


| iva 


. Il regime doganale della Cina. — (Gazzetta Ufficiale — 26 gen- 
iGio 1926, n. 20). 


— Il regime doganale della Cinaè stato recentemente determinato 
iin un accordo internazionale al quale ha partecipato anche 
l’Italia. Secondo tale accordo la tariffa doganale di importazione 
‘in Cina adottata il 19 dicembre 1918 sarà riveduta ed aumentata. 
Essa entrerà in vigore al più tardi 2 mesi dopo che sarà stata pub- 
‘blicata dalla Commissione speciale. Alla prima revisione della 
tariffa farà seguito una seconda dopo quattro anni per ottenere 
che i diritti doganali corrispondano effettivamente ai dazi ad 
valorem fissati dalla conferenza, dopo di che saranno eseguite 
ogni sette anni revisioni periodiche. 


COSTA D'ORO 


È Importazione di merci per pacco postale. — (B. of T. — 21 gen- 


(igio 1926). 


Con una ordinanza del 25 novembre 1925, il Controllore delle 
Dogane di Accra, segnala il fatto che frequentemente il valore 
‘dichiarato degli articoli contenuti nei pacchi postali è inferiore 
al reale. Il controllore stabilisce quindi che le sotto-valutazioni 
‘saranno colpite con le penalità prescritte dalla legge Doganale. 


—_ 


stata votata una legge che riduce o abolisce i dazi relativi 
macchinari e ai materiali che interessano l’industria tessile 
Briitineite della seta artificiale. In virtù di essa le macchine 
ili, non prodotte in Danimarca, finora sottoposte a un dazio 
5% ad valorem, sono esenti da dazio, 


; Modificazioni doganali. — (Commerce Reports — 28 dicembre 
9). 


ITALIA 


Divieti di importazione e di esportazione. — (Comunicazione 
della Confederazione Generale Fascista dell’Industria Italiana). 

Riportiamo quì di seguito le disposizioni aggiornate in confor- 
mità anche agli accordi internazionali, che regolano la materia 
dei divieti di importazione e di esportazione. Sono colpite da di- 
vieti di importazione le merci seguenti: fucili, pistole e rivol- 
telle; prodotti esplodenti; vetture automobili; lavori e gioielli 
di argento, di platino e d’oro; pianoforti ed autopiani; mercerie 
(escluse le punte da disegno; i crocifissi e le medagliette religiose, 
i rapporti di metallo comune per mobili; le macchinette per regi- 
stratori da corrispondenza, ed i macinini da caffè); balocchi. 
I'importazione delle merci suddette, in deroga al divieto, non 
può essere dalla dogana consentita se gli interessati non presen- 
tano speciale permesso rilasciato dal Ministero delle Finanze. 
In dipendenza dei trattati, convenzioni e speciali accordi inter- 
nazionali, possono tuttavia essere importate senza permesso mi- 
nisteriale tutte le merci originarie e provenienti dall’ Algeria, Bel- 
gio, Canadà, Finlandia, Francia, Giappone, Gran Bretagna, Paesi 
Bassi, Portogallo, Stati Uniti d’America e Svizzera. nonchè 
altre merci determinate provenienti da alcuni altri paesi. Sono 
colpite da divieto di esportazione le merci seguenti: minerali di 
ferro, escluse le piriti; rottami di ferro, di acciaio, di ghisa, com- 
prese le limature e torniture, le scorie e le scaglie; rottami di 
rame, di ottone, di bronzo e di altre leghe contenenti rame in 
prevalenza, rottami di stagno e ceneri di stagno e zinco; monete 


.di argento, di oro, di rame e di nichelio; titolo italiani emessi dallo 


Stato, da Enti pubblici, da Società Nazionali. Per ottenere il 
permesso di importazione o di esportazione in deroga ai divieti, 
gli interessati dovranno trasmettere per il tramite della Camera 
di Commercio, domanda diretta al Ministero delle Finanze, re- 
dattain foglio bollato da L. 8, e contenente il nome della Ditta 
richiedente, il paese di origine e quello di destinazione, la specie 
e la quantità della merce, la dogana cui la merce dovrà essere 
presentata; la data e la firma del richiedente. Alla domanda di 
esportazione dovrà essere sempre allegato lo speciale modulo 
a stampa in uso, 


Trattamento doganale dei contatori elettrici provenienti dall’ Un- 
ghevia. — (B. N. C. — 11 febbraio 1926). 

A partire dal 27 dicembre 1925, data dell'entrata in vigore 
della convenzione commerciale Italo-Ungherese, i contatori di 
elettricità (Voce n. 493 b della tariffa doganale) di origine e pro- 
venienza dall'Ungheria sono ammessi all'importazione nel regno 
sulla base del regime doganale della Nazione più favorita. 


JUGOSLAVIA 

Privilegi doganali ai Comuni. 
1926). 

In eccezione alle regole vigenti saranno esenti dal dazio do- 
ganale tutti gli oggetti, eccettuate le materie di consumo, impor- 
tati dalle municipalità, dopo il 20 giugno 1925, ma non più tardi 
del 30 giugno 1926 per l'installazione ed il mantenimento delle 
linee tramviarie e l’installazione della luce elettrica. 


KENIA 
Proibita importazione di armi. — (B. of T. — 18 febbraio 1926). 
Con recente ordinanza è proibito, salvo il caso di regolare li- 
cenza del Governatore, l'importazione di armi e munizioni nel 
Kenia. La stessa ordinanza fa obbligo della registrazione delle 
armi importate e di una speciale licenza per le persone che pos- 
seggono armi e munizioni. 


LITUANIA 
Aumento di dazi doganali. — (B. of T. — 21 gennaio 1926). 
Fra le varie modificazioni apportate alla tariffa doganale li- 
tuana ed entrate in vigore il 8 gennaio 1926, notiamo un aumento 
dal 20 al 100 % sui dazi di tutti gli articoli prodotti in Lituania 
ed un aumento dal 50 al 600 % sui prodotti dichiarati « di lusso », 


— (B. N. C. + 21-28 gennaio 
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FABBRICA ITALIANA 
PARANCHI “ARCHIMEDE,, 


17, Via Chiodo - SPEZIA - Via Chiodo, 17 
Telegrammi: POSANI - SPEZIA — Telefono N. 259 


Paranchi a ingranaggi multipli 
- sistema planetario - di gran- 
de rendimento e velocità di al- 
zata - minimo ingombro - da 
kg. 500 a kg. 20.000 - È il pa- 
ranco preferito dalle Ferrovie 
dello Stato e dalla R. Marina. 


Paranchi a ingranaggi multipli 
tipo Galileo - tutti in acciaio - 
grande rendimento e velocità 
di alzata - da kg. 500 fino a 
kg. 25.000. 


Carri e paranchi per grue a 
ponte fino a 30 Tonn. 


Paranchi a vite senza fine con 
freno automatico e reggispinta 
a sfere e di tipo commerciale. 


Taglie differenziali tipo Weston 


Carrelli per paranchi di ogni 
tipo e portata. 


Verriccelli da muro con doppio 
freno per la discesa rapida del 
carico. 


305/12/10 


ASSOCIAZIONE degli INDUSTRIALI D’ITALIA 
per prevenire eli infortuni del lavoro 


Soggetti a revisione al 1° gennaio 1925: 
6250 stabilimenti - 2300 impianti elettrici - 2000 apparecchi speciali 
SERVIZI SPECIALI DI CONTROLLO 


Impianti elettrici — Idroestrattori a forza centrifuga — 
Montacarichi — Scale aeree — Apparecchi di sollevamento 


Chiedere programmi e tariffe alla Sede in Milano (13) — Piazza Cavour, 4 


333/c 


MARINI & MICCOLI 


5, Via Palermo - MILANO - Telefono 12-649 


VAS 


MACCHINE E UTENSILI 
PER LA LAVORAZIONE 
DEI METALLI E LEGNO 


NAVA 


& 


294,12/2 


SOCIETA’ ANONIMA 


ING. ROMEO AGUSTON 1| 


COSTRUZIONI ELETTRICHE 


CAPITALE L. 400.000 
Via Corridoni N. 37 - MILANO - Telefono N. 51-734 


TRAPANI ELETTRICI - RETTIFICHE = PULITRICI - 
SBAVATRICI ELETTRICHE = MANDRINI MAGNETICI 


TRAPANI ELETTRICI a mano a 1 e 2 velocità (bre- 
vettati) per fori da 2 a 45 mm., applicabili a colonna 
e trasformabili a rettifica da tornio ò 
FORNITORI DELLE FERROVIE DELLO STATO E DELLA R. MARINA 
CENTINAIA DI REFERENZE - PRONTE CONSEGNE 
CHIEDERE IL CATALOGO N. 560 


ara È 


COPPO MICHELE | 


TORINO 
Via Nizza N. 25 Telef. N. 44-220 


FABBRICA SPECIALIZZATA DI POMPE E | 


VALVOLE IN PIOMBO INDURITO PER 


ACIDI PER LE INDUSTRIE CHIMICHE | 


17/12/9 — 


parli 
cn ut 


Me LT LELE sf 
“ Se. 
afisssico 
Denuncia dell'accordo commerciale con VI talia, — (Bollettino 


di Notizie Economiche — 31 gennaio 1926). 


Il governo messicano ha denunziato nell'ottobre 1925 il trat- 
tato di Commercio stipulato con l’Italia il 16 aprile 1890, trattato 
che cesserà di aver vigore il 6 novembre 1926. 

— Della notizia su riportata demmo comunicazione ai soci interes- 
sati, con mostra circolare n. 214,97 del 10 febbraio 1926. Preghiamo 
pertanto coloro che non avessero ancora risposto a detta circolare, 
di volerci esprimere il loro pensiero in merito alle domande in essa 
gpnienute. 


(NUOVA GUINEA 


| Modificazioni di dazio. — (B. of T. — 19 dicembre 1925). 


| Con decorrenza dal 29 luglio 1925 è stato introdotto nella ta- 
ira doganale un dazio del 10 % ad valorem sulle automobili ed 
accessori destinate a qualsiasi scopo e sulle biciclette ed acces- 
| sori, ad eccezione di quelle importate per uso industriale o com- 
| merciale, 


POLONIA 
| Dazi doganali di favore. — (B. N. C. — 5 febbraio 1926). 


‘Le merci sottoindicate pagano il dazio doganale ridotto, il 
| cui ammotitare in rapporto al dazio normale della vigente tariffa, 
È dato dalla relativa percentuale indicata quì appresso. 

| Leghe di ferro di varie specie, il 10 % del dazio normale; anelli 
di ottone e guarnizioni per la fabbricazione di lampade elettriche 
il 50 %,; tele metalliche di fili di rame, ecc., il 30 %; seminatrici a 
| proiezione per concimi artificiali, il 70 %; torchi per paglia e 
| fieno, trinciapaglia, il 90 %; falciatrici, mietitrici, legatrici, ap- 
parecchi per mietere, per falciare, il 25 %; macchine per pulire 
 isemi di barbabietole su setaccio o tela, il 60 %; aratri a vapore 
completi, il 70 %; seminatrici combinate per spandere in pari 
i tempo il seme e il concime artificiale, 1'80 %; vagli con tamburi, 
per pulire il grano, polverizzatori per disinfettare le piante e le 
case, centrifughe per il latte, il 40 %; piccole seminatrici a mano 
per legumi, pastorizzatori, apparecchi per l'allevamento del pol- 
lame, macchine per l’industria del latte, il 50 %; mietitrici, 
180%; coltelli per trinciapaglia, il 70 %; parti di apparecchi 
per mietere (baionette, molle, piccoli coltelli e coltelli o sbarre 
! a coltelli uniti), il 90 %; pesa a molla automatica, il 55 % 


SPAGNA 


ep oolico del certificato di origine per l'importazione di lamiere. 
— (B. of T. — 21 gennaio 1926). 


| La «Gaceta de Madrid» del 5 gennaio contiene un Decreto 
| che stabilisce che dal 1° marzo 1926 le lamiere di ferro o di ac- 
| ciaio, di qualsiasi spessore, anche galvanizzate e verniciate deb- 
bono essere accompagnate dal certificato di origine per godere 
| dei dazi della seconda colonna o di quelli convenzionali. 


| STATI UNITI 


|. Decisioni tariffarie. — (B. N. C. — 4 febbraio 1926). 

| Dei binoccoli da teatro ed altri oggetti aventi una bussola 
{ da una parte e un piccolo specchio dall’altra, composti nella 
| loro parte di maggior valore di celluloide furono classificati in 
base al paragrafo 31 e daziati in ragione del 60 % sul valore. Gli 
importatori reclamarono sostenendo che gli oggetti in questione 
i avrebbero dovuto essere daziati in ragione del 45 % sul valore 
| soltanto, in relazione al paragrafo 228. Tale richiesta fu però 
respinta. 


Decisioni tariffarie. — (B. N. C. — 11 febbraio 1926). 


| Per valore daziabile di una merce spedita negli Stati Uniti 
| deve essere inteso il totale delle spese stesse quali rilevate dalla 
fattura e non il valore di mercato dei materiali calcolato in base 
alle regole in vigore per l'apprezzamento della merce in essi con- 
tenuta. Inoltre l’apprezzatore di dogana non può calcolare il 
valore dell'imballaggio secondo le regole in vigore per l’accerta- 

mento del valore di mercato. I materiali di imballaggio diversi 
da quelli necessari al trasporto ed alla protezione della merce, 
| saranno daziati come se fossero stati importati separatamente, 
| in conformità alle disposizioni contenute nell’articolo 503 della 
Vigente tariffa doganale, 
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STATI UNITI 


Marcatura degli oggetti per indicare il paese di origine. — (B. 
N. C. — 11 febbraio 1926). 

Oggetti come rosari, crocifissi, medaglie, ecc. che sono desti- 
nati ad usi religiosi sono esenti da qualsiasi marcatura di carat- 
tere permanente per indicare il paese di origine. Dato però che 
essi sono oggetti completi in se stessi, essi devono essere marcati 
individualmente per mezzo di etichette in modo da indicare il 
paese di origine, ai sensi dell’articolo 304 della vigente legge 
doganale, in tutti i casi in cui il valore è superiore ai 50 centesimi 
per centinaio. Se di valore inferiore, invece, essi sono esenti ad 
qualsiasi marcatura individuale. 


Aumento del dazio sui taximetri. — (B.of T.- 21 gennaio 1926). 


Allo scopo di frenare l’importazione di taximetri dalla Ger- 
mania, è stato stabilito che, con decorrenza dall’11 gennaio 1926, 
deve essere aggiunto al dazio specifico di tre dollari, sufficiente a 
livellare la differenza fra il costo di produzione tedesco e quello 
americano, una quota del 27,1 % sul valore, calcolato in base ai 
prezzi di vendita americani, a tenore della sezione 402 della 
Legge Doganale. 


URUGUAY 


Aumento di dazio sulle armi da fuoco e la coltelleria. — (Com- 
merce Reports — 28 dicembre 1925). 

Un dazio addizionale del 20 % ad valorem è stato imposto 
sulle armi da fuoco e sui coltelli, spade ed altre armi di oltre 20 
centimetri di lunghezza e su ogni articolo similare con manico 
di metallo fine. 


Notiziario. 
ARGENTINA # 
Commercio di macchine e automobili. — (B. of T. — 18 febbraio 
1926). 


Nel 1924 oltre l'’80 % delle macchine agricole importate in 
Argentina proveniva dagli Stati Uniti. Nei primi 5 mesi del 
1925 il 97,6% delle automobili importate era di provenienza, 
americana; l'Italia ne inviò per l’1,3 %. 


CANADA’ 


Progresso nella produzione dell’energia elettrica. — (B. of T. 
— 21 gennaio 1926). 


Durante il 1924, pur senza essere mutato il numero degli im- 
pianti fu estesa la trasmissione e la distribuzione dell’energia 
in un maggior numero di comuni; e precisamente in 73 comuni 
in più del 1923. Molte innovazioni furono apportate nelle stazioni 
idroelettriche. Il capitale investito in dette stazioni salì da dol- 
lari 464.171.935 a 507.116.143 cioè con un incremento del 9 % 
rispetto al 1923. 


EQUATORE 


Commercio estero nel 1924. — (B. of T. i 28 gennaio 1926). 


Durante il 1924 gli Stati Uniti fornirono all’Equatore il 40 % 
delle importazioni; la Gran Bretagna fornì il 25 %, la Cesngnià 
il 12 %, VItalia il 4 4 %, e l'Olanda il 3 %. I principali articoli 
importati furono: macchine ecc. per il 9 °/ ;, automobili ed. altri 
veicoli e accessori, 6 %. La Germania, l’Italia e l'America ac- 
crebbero la loro esportazione di materiali da costruzione. Vi è 
anche un ottimo mercato per le macchine agricole e industriali. 
L’esportazione di prodotti indigeni da parte dell'Equatore si 
distribuì in maggior misura negli Stati Uniti e in misura minore 
nei paesi europei. 


FRANCIA 


Pyogressi nell'industria automobilistica. — (B. of T. — 10 di- 
cembre 1925). 


La Francia, con una produzione annua che nel 1924 raggiunse 
il numero di circa 170.000 macchine, occupa il secondo posto fra 
le nazioni produttrici di automobili, essendo preceduta dagli 
Stati Uniti che ne producono circa 3 milioni e mezzo all'anno. 
Il 70 % della produzione francese è assorbito dal mercato in- 
terno ma l’esportazione è molto notevole; nel 1° semestre del 
1925 ha quasi raggiunto la cifra dell’esportazione effettuata in 
tutto l’anno 1923, Fra i mercati di esportazione vanno ricordati, 


144 L’INDUSTRIA MECCANICA 


Società Anon. Trafilerie & Corderie Italiane 


Sede in MILANO - Capitale L. 8.500.000 


Direz. Generale: MILANO — Viale Vittorio Veneto, 22 — Stabil.: Sesto S. Giovanni, Ponte dell’Olio, Laorca S/. Lecco 
Corrispond.: MILANO - Viale Vittorio Veneto, 22 - Casella Postale 1098 - Telegrammi: FILITALIA - MILANO 
Telefoni N. 20-292 — 220-293 — 20-994 


Articoli di Produzione 


Funi acciaio ferro, rame, alluminio: lucide, zincate, stagnate per qualsiasi applicazione - Filo acciaio lucido, zincato, 

stagnato - Filo acciaio per molle di alta resistenza - Filo acciaio carcasse - Filo elicoidale - Fiio ferro zincato per 

linee telegrafiche, telefoniche - Filo ferro tondo, cotto, ramato, zincato e stagnato - Semenza - Sellerine - Viti a 

legno, ferro e ottone - Broccami di tutti i tipi - Punte Parigi - Tele ferro nero, zincate, stagnate - ottone - ramate 

per qualsiasi applicazione - Reti - Reti ondulate a mano - Gabbioni per arginatura - Tele da letto - Molle da letto 
e da schienale - Catene per uso agricolo 


Specialità 


Funi metalliche: acciaio-rame - ferro-rame - acciaio - alluminio - Funi di guardia per linee elettriche - Funi per 

tonnara - per montacarichi - accessori - teleferiche - Draken Ballon, ecc. ecc. - Filo acciaio per molle, per ban- 

daggi di motori - Filo elicoidale per taglio marmi - Semenza marca ‘ SOLE ,, - Filo armonico - Filo acciaio 
carcasse per tessitura 
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VERNICI E SMALTI 


a fuoco e ad aria, brillanti, semiopachi e opachi 


in tutte le tinte e per tutte le industrie 
SPECIALITÀ: 
‘“ANTIRUST,,: antiruggine speciale, a fuoco e ad aria, in tinte diverse. 
‘‘PELLUCID ANTIRUST,,: antiruggine trasparente per parti tornite e lavorate. 
‘‘MOULD VARNISH,,: vernice per modelli fonderia. 
‘‘ STUCCHI PREPARATI,,: «a fuoco e ad aria, per metalli. 


Fornitori delle Ferrovie dello Stato e Secondarie, Cantieri Navali, Aziende Tranviarie, ecc. 


Preventivi e Campioniarichiesta - Gabinetto diesperienze a disposizione dei Sigg. Clienti 


è 

in ordine di importanza, il Belgio, l'Inghilterra, la Spagna, l’Al- 
geria, la Germania, ecc. Il commercio di importazione è invece 
quasi esclusivamente di provenienza dall'Italia e dagli Stati 
Uniti. In base all'andamento in passato si formulano nuove spe- 
ranze per l'avvenire dell’industria automobilistica francese. La 
«media di produzione giornaliera, ch'è di 135 macchine potrà 
salire a 200 (in America la media è di 7.000), Sono occupati in 
questa industria oltre 120.000 operai. 


GERMANIA * 


. Situazione economica ed industriale. — (N. N. C. — 11 febbraio 
1926). 
| Nell’industria del ferro la caduta del franco ha diminuito di 
tanto il costo di produzione che i dazi tedeschi non rappresen- 
tano nessuna difesa. In conseguenza l'importazione di questi 
prodotti è notevolmente aumentata. In aumento è anche il nu- 
mero degli stabilimenti che ha chiuso e ridotta la produzione. 
‘Nell’industria meccanica si segnala un ulteriore peggioramento. 
I lavoro è limitato e le ordinazioni dall'interno come quelle dal- 
l'estero sono fortemente ridotte e a bassi prezzi. L'agricoltura 
ha ridotto il suo bisogno di macchine e attrezzi agricoli. Ugnal- 
mente grave è la situazione per le locomotive e i vagoni. Ancora 
«meno lieta è la situazione dell’industria elettrotecnica la cui pro- 
duzione è ridotta. I cantieri navali sono inattivi perchè, ad ec- 
‘cezione di costruzioni di poco conto, nuove ordinazioni non sono 
da registrarsi. L'industria automobilistica soffre per mancanza 
di credito. 


È 


| GRAN BRETAGNA 


| Circolazione dei veicoli a motore. — (B. N. C. — 11 febbraio 
| 1926). - 

A Il numero complessivo dei veicoli a motore (esclusi i tram e 
i autobus) circolanti in Inghilterra al 830 novembre 1925 ammon- 
il tava a 1.410.000. Questo totale includeva 566.000 automobili, 


| bliche. 


INGHILTERRA 


3 Sviluppo dell'energia elettrica. — (Commerce Reports — 28 
dicembre 1925). 


| Negli ultimi qundici anvi l'Inghilterra ha triplicato il consumo 
| della propria energia elettrica. Esistono 584 stazioni generatrici; 
(255 generano annualmente meno di 1 milione di Kwh. ciascuna 
i e 434 meno di 10 milioni ciascuna. Le 584 stazioni consumano 
7.982.396 tonnellate di carboni, 95.436 tonnellate di coke e 
54.410 tonnellate di petrolio. 
Esportazione di macchinario inglese. — (B. of T. — 21 gennaio 
(21926). 

Le cifre più soddisfacenti dell’esportazione effettuata nel 1925, 
sono quelle relative alla esportazione di macchine, automobili, 
locomotive ed apparecchi elettrici. L’esportazione totale del di- 


CILINDRI 


L'INDUSTRIA MECCANICA 


491.000 motocicli, 232.000 autocarri, 84.000 automobili pub- 
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cembre 1925 (47.744 tonnellate) rappresenta la cifra mensile 
più alta se confrontata con l’esportazione mensile dei tre ultimi 
anni. Nel 1925 l’esportazione raggiunse le 515.896 tonn. mante- 
nendosi notevolmente al disopra della esportazione effettuatasi 
annualmente dal 1918 in poi. In base a questi e ad, altri dati 
confortevoli, si può presumere che l’esportazione inglese subirà 
notevoli incrementi nel ramo macchinario. 


RUSSIA 


Importazione di macchinario dall'estero. — (B. N. C. — 81 ot- 
tobre 1925). 

Per l’esercizio 1925-1926 il Commissariato dell'Agricoltura ha 
disposto l’importazione di 17.000 trattrici agricole; di 19.000 
aratri da trattrici; di 1.600 erpici a disco; di 800 seminatrici a 
disco; di 1.500 falciatrici e di 450 mietitrici. La Delegazione 
Commerciale Sovietista durante un suo viaggio in Inghilterra e 
in Germania ha piazzato ordinazioni per 21 milioni di rubli in 
Inghil'erra e per 3 milioni di rubli in Germania. Sono in corso 
trattative con ditte francesi per l'acquisto di macchine per i bi- 
sogni dell'industria serica e laniera. 


Invio di una commissione ferroviaria in Italia. — (N. B. C. — 
11 febbraio 1926). 

E’ stata inviata in Italia una Commissione speciale di tecnici 
ferroviari sovietisti, presieduta dal Prof. Lomonosieff per stu- 
diare l’applicazione di locomotive elettriche nei servizi ferroviari. 


STATI UNITI 

Industria delle macchine agricole: — (B. N. C. — 11 febbraio 
1926). 

L'industria delle macchine agricole negli Stati Uniti subì 
una vasta espansione durante la guerra; il valore totale di detta. 
produzione aumentò da dollari 234.771.000 nel 1914 a 524.853.000 
nel 1919 segnando così un incremento di oltre il 120 %. Negli 
anni successivi tale produzione diminuì rapidamente fino al 
1923. In detto anno e nei successivi la produzione non si è accre- 
sciuta di molto anche in ragione dell’elevato livello dei prezzi. 
Fra i prodotti il cui sviluppo è stato più sentito sono da notare 
le trattrici agricole che rappresentano il prodotto di più larga 
produzione fra tutte le macchine e strumenti fabbricati negli 
Stati Uniti. Le vendite delle automotrattrici hanno segnato nel 
1925 un aumento di circa il 65% rispetto all'anno precedente, in 
confronto ad un aumento totale del 25-30 % per i prodotti di 
tutta l’industria. 


TURCHIA 


Introduzione del calendario gregoriano. — (B. of T. — 28 gen- 
naio 1926). 

La Turchia ha adottato il calendario gregoriano di 24 ore. 
L’anno ufficiale testè incominciato è quindi 1926 e non 1342 e 
l’una pomeridiana e le due pomeridiane sono note ufficialmente 
col nome di ore 13 e 14. 
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LA CILICIA 


(B. N. C. — 21:28 genna o 1926) 


CENNI GENERALI. — La Cilicia, paese interessantissimo per i 
suoi ricordi storici, e le ricchezze naturali del suo suolo com- 
prende, oggi, i territori dei vilajetti di Adana, Mersina, Selefkie, 
di una parte di quello di Adalia, fino ai confini dell'antica Pam- 
philia e di una parte di quelli di Kozan e Diebel-Barakat fino 
ad Alessandretta, comprese le città di Ayas e Payas. 

La regione è limitata a nord dalla catena del Tauro, a sud dal 
Mar Mediterraneo, ad ovest dal vilayet di Adalia (in parte), 
ad est dal Golfo di Alessandretta. 

T,a sua superficie totale è di 41.000 chilometri quadrati, dei 
quali 20.000 comprendono fertili pianure, 19.000 altipiani e mas- 
sicci montagnosi, coperti da foreste ed abbondanti di acque, 
e 1.000 terreni paludosi. 

Le località principali sono: Adana con 70.000 abitanti; Tarso 
con 35.000 e Mersina con 16.000. Seguono: Djihan, Aintab, 
Sis, Osmanié. 

Anticamente la Cilicia era divisa in due parti: la Cilicia campe- 
stris o Pedia che corrisponde, oggi, alle pianure di Adana, Tarso 
e Tchouocur-Ova, e la Cilicia Trachea, aspra e montagnosa. 

Tre grandi fiumi percorrono la regione e cioè: il Seihoun (Sarus), 
che attraversa la città di Adana, il Dijhoun (Pyramus) e il Tar- 
sous o Sydnous (Cidno). Questi fiumi, in antico, erano navigabili. 
| Oggi, essi non sono navigabili che in minima parte da piccole 
imbarcazioni. I fiumi, abbondanti di acque, la costituzione chi- 
mica del suolo, una temperatura analoga a quella dell’Egitto, 
delle piogge più abbondanti e meglio diffuse che nelle vallate 
del Nilo, sono i fattori principali della ricchezza agricola del Paese. 
_ Un razionale sistema d'irrigazione triplicherebbe la fertilità 
del suolo, già per sè stessa meravigliosa, perchè da secoli poco 
sfruttata. 

La posizione geografica della Cilicia, poi, è assai favorevole 
considerata dal punto di vista commerciale, avendo essa le coste 


facilmente accessibili al piccolo e al medio tonnellaggio, ed avendo 
il porto o la rada di Mersina (collegato a mezzo di ferrovia con 
tutto il suo «hinterland ») accessibile ai grandi tonnellaggi. 

Battuta com'è, però, dai venti del secondo e terzo quadrante, 
questa rada presenta dei periodi nei quali carico e scarico diven- 
gono di difficile effettuazione, e qualche volta, impossibili. 

Il giorno in cui il Governo turco potrà e vorrà iniziare i lavori 
occorrenti atti a trasformare questo embrione in un porto bet 
riparato, munito di tutti i mezzi meccanici necessari, allora il 
traffico ora già abbastanza notevole crescerà senza fallo, aumen- 
tando l’importanza di questo paese, il quale, potrebbe diventare 
uno dei più ricchi e prosperi del Mediterraneo. 


RICCHEZZE NATURALI DEL PAESE, — Miniere e foreste. — Non 
molto si conosce oggi delle risorse minerarie effettive della Ci- 
licia e delle provincie attigue, poichè finora poche ricerche sono 
state fatte, e poichè, per il momento almeno, il Governo turco 
non è molto proclive a dare delle concessioni, volendo prima 
rendersi conto esatto della quantità, qualità e importanza dei 
giacimenti, e perchè, in ogni caso, le concessioni possono essere 
fatte soltanto a cittadini turchi coi quali i capitalisti stranieri 
dovrebbero mettersi, in antecedenza, d’accordo, 

Tuttavia, è sicuro, data la conformazione geologica di queste 
regioni, ed i risultati dei saggi che sono stati fatti, che grandi 
ricchezze minerarie esistono nel sottuolo, come rame, ferro, 
stagno, cromo, manganese, antimonio, piombo argentifero, car- 
bone e marmo. 

Oltre alle suddette ricchezze esistono nella Cilicia notevoli 
ricchezze forestali che possono essere messe in valore facilmente. 
Fra i prodotti dell’agricoltura primeggiano i cereali e il cotone, 
Di quest’ultimo, conosciuto sul mercato internazionale sotto la 
denominazione di cotone levantino, la produzione è veramente 
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x 
notevole. Esso è oggetto di numerose contrattazioni e costituisce 
uno dei più redditizi proventi delle banche. Molto estesa è anche 
la coltura del tabacco. 


Industrie. — Le poche industrie esistenti si riassumono nelle 
officine di sgranaggio e di pressatura del cotone, le quali ammon- 
tano ad una trentina. Le ditte cotoniere principali hanno offi- 
cine proprie. 

Vi sono, fra Adana e Tarso, quattro fabbriche di filatura del 
cotone e quattro fabbriche che producono un tessuto detto 
«cabot », assai primitivo, che serve solo per i bisogni locali e 
non si esporta. 

Si contano inoltre una ventina di molini a farina («minoteries»), 
due o tre fabbriche per l’estrazione dell’olio dal cotone, una die- 
cina di concerie e due segherie meccaniche. 

All’infuori di queste industrie, nella massima parte stretta- 
mente connesse alla coltivazione del cotone e dei cereali, non vi 
sono altre che meritino di essere rilevate. 

Ogni cosa viene importata da Costantinopoli e dall'Europa. 

L'antica industria dei tappeti è in piena decadenza. 


Le banche. — Le banche operanti in Cilicia, sono le seguenti: 


1) La «Banca Ottomana » (Società Anonima fondata nel 
1863 da un gruppo anglo-francese. Capitale 10 milioni di lire 
sterline). 

TL’agenzia di Adana fu creata nel 1889; quella di Mersina nel 
1892; di Aintab nel 1906, di Tarso rel 1908, di Dijhan nel 1911. 
E° un'istituzione di Stato. 

2) La « Banca di Salonicco » (fondata nel 1888 da un gruppo 
francese. Capitale 30 milioni di franchi). Le agenzie di Adana e 
di Mersina furono create nel 1925. 


3) La « Banca agricola «, fondata nel 1889 con un capitale 

di 8 milioni di lire turche. Si stabilì a Mersina nel 1896; a Tarso, 

Aintab e Djihan nel 1889. E’ un’istituzione turca, che ha lo scopo 

di aiutare gli agricoltori. E° sottoposta al controllo del Ministero 
dell'Agricoltura. 

Fa prestiti di denaro, ai coltivatori, ai proprietari rurali, agli 

industriali contro ipoteche, valori mobiliari, garanzie ssolidarie. 
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Questa banca ha delle agenzie e delle succursali in quasi tutti 
i vilaietti, Sangiacatti e cazas. 


4) La «Banca di Credito Nazionale» (Società Anonima 
Turca, fondata nel 1917, stabilitasi ad Adana nel 1923. Capi 
tale: Lire turche 4 milioni). | 

E’ sostenuta dalla Deutsche Bank in seguito allo sfruttamento 
in comune delle miniere di rame ad Argana. IL/agenzia principale. 
per la Cilicia si trova a Mersina. Pi 

5) La «Banque Francaise des Pays d’Orient » (capitale 25 
milioni di franchi). E’ una società francese, la cui sede si trova & 
Parigi. Fondata nel 1921, si installò ad Adana e Mersina nell 
1925. È 

6) La «Banca Alhadeff », succursale di quella di Rodin 
stabilitasi a Mersina nel 1924, ma non ancora registrata. 

Prima della guerra, esistevano a Mersina delle succursali della® 
« Deutsche Orient Bank » e della « Banque d’Athènes » e, prima. 
dell’arrivo di Kemal al potere, la « Banque Francaise de Syrie tr 
ad Adana e Mersina. % 
Le istituzioni finanziarie esistenti si occupano di tutte le ope- 
razioni di Banca. La « Banca Ottomana » ha però speciali pri-+ 
vilegi, quali l'emissione di biglietti di Banca, e le funzioni dit 
tesoreria del Governo della Repubblica. Ma le operazioni special 
mente compiute da queste agenzie bancarie, la sede principale 
delle quali si trova a Costantinopoli, sono quelle che si riferisconot 
alcommercio del cambio e del cotone e al piazzamento del denaro 
Il fatto della poca disponibilità di moneta turca liquida in 
tutta la Turchia, costituisce l'ostacolo più serio per il lavoro di 
una Banca, > 
T'accaparramento delle lire turche per le diverse campagne, 
specie per quella del cotone, sarebbe anche il problema più dif- 
ficile che una Banca Italiana, la quale volesse stabilirsi in Cilicia, 
dovrebbe risolvere. 4 
Ma una volta risolta, 1on potrebbe mancare a questa Banca il 
successo, se ben diretta, malgrado che la concorrenza abbia ri. 
dotto al minimo il profitto. 4 


MOVIMENTO COMMERCIALE MARITTIMO. — Considerazioni ge- 


nerali. — I «hinterland » del porto di Mersina può considerarsi. 


formato da una ben vasta regione che va da Adalia ad Urfa e 
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Diarbekir, comprendendo i distretti di Konia, Cesarea, Aintab, 
Urfa ed in parte anche quello di Adalia. 

Considerando che il tronco ferroviario Mersina-Tarso-Adana, 
pone questo porto in diretta comunicazione con tutto il suo retro- 
terra e che Konia è il punto di unione della ferrovia anatolica 
con quella di Bagdad, si può dedurre facilmente l’importanza 
dello scalo di Mersina come porto di esportazione e di impotta- 
zione. 

Le importazioni, che sono in gran parte trasportate dalla nostra 
bandiera con le linee regolari e frequenti del Lloyd ‘Triestino e 
della Sitmar, formano un blocco assai rilevante di entrata di 
tutte quelle materie che la Turchia non produce, e delle quali, 
per contro, il consumo è abbastanza intenso. La merce italiana 
è bene accetta in Turchia perché la qualità e i prezzi cotrispon- 
dono alle esigenze dei consumatori. Ciò non pertanto, un mag- 
giore impulso dato dalle Case produttrici italiane, sia con pubbli- 
cità idonea e ben diffusa, sia coll’invio di viaggiatori di commefcio 
abili e zelanti potrebbe notevolmente aumentare il consumo dei 
nostri prodotti. 

Quanto alle esportazioni, mentre teniamo un’ottimo posto 
colla nostra possente bandiera marittima, noi non siamo certo 
tra i più forti consumatori dei prodotti della Cilicia, ove si escluda 
il cotone. 

Il numero dei piroscafi italiani che toccano il porto di Mersina 
ammonta a circa duecento all’anno con una stazza di mezzo mi- 
lione di tonnellate sopra un totale di 850 vapori, oltre i velieri, 
con un tonnellaggio complessivo di circa un milione di tonnel- 
late all’incirca. 

Il tonnellaggio della nostra marina mercantile ha quasi rag- 
giunto, in Turchia quello della marina inglese. 

Nel 1924, infatti, il tonnellaggio inglese raggiunse 2.550.983 
tonnellate, e quello italiano 2.190.092. 

Ma la nostra bandiera ha un incontrastato predominio nella 
zona di Mersina rappresentando il 70 % del totale del tonnel- 
laggio, malgrado la concorrenza turca e straniera, escluso il ton- 
nellaggio dei velieri. 


ARTICOLI DI IMPORTAZIONE. — Fra gli articoli di importazione 
primeggiano le macchine agricole, le automobili, gli articoli di 
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ferro smaltato, le chincaglierie; le ferramenta, il filo di ferro sem- 
plice e spinoso, i macchinari diversi, i mobili in ferro, gli stru- 
menti ed utensili da lavoro, il ferro e l’acciaio in barre. Dal- 
l’Italia si importano sopratutto automobili, macchine agricole, 
materiali per costruzione. 


COMMESSI VIAGGIATORI E RAPPRESENTANTI. — Pochi sono i 
commessi viaggiatori che passano per Mersina, e, fra questi 


pochi, quasi nessuno è italiano. 

Anche i rappresentanti sono assai rari a Mersina come ad Adana, 

Il sistema di trattazione degli affari della piazza esclude, o 
quasi, i rappresentanti. 

Si potrebbe però raggiungere un buon successo, ove le grandi 
Case esportatrici italiane si decidessero a mandare sul posto, di 
quando in quando, qualche ottimo viaggiatore, pratico del Paese, 
e possibilmente della lingua, ben corredato di campionari com- 
pleti e ben disposti, con facoltà di poter trattare grossi affari 
anche a termine, previe dovute garanzie bancarie, e con prezzi, 
almeno all’inizio, da sfidare qualsiasi concorrenza. 

Dovrebbe essere anche compito del viaggiatore quello di cer- 
care un buon rappresentante onesto e volonteroso. Per quanto 
la Colonia sia numericamente limitata, persone adatte si potreb- 
bero trovare îra i nostri stessi connazionali. Alla spesa, che 
sarebbe rilevante, potrebbe rimediare in parte, l'unione di tre, 
quattro, e anche più case esportatrici, di diversa produzione, ben 
s'intende, le quali sarebbero associate in via provvisoria e solo 
per quanto riguarda la spesa del viaggiatore. 


LE COLONIE EUROPEE. — Le Colonie europee stabilite in Ci- 
licia, costituite in massima parte da levantini, non hanno, si 


può dire, caratteristiche differenziali speciali, ma sono però tutte 
dotate di un notevole senso di adattamento all'ambiente, 
rende loro più agevole la vita di quello che non sia a quegli europei 
giunti da non molto tempo. 

La Colonia italiana — la quale, con i sudditi ex-austriaci, è 
divenuta la più numerosa dopo l'espulsione dei greci — è formata 
da un’ottantina di famiglie. Si tratta, in genere, di operai, im- 
piegati e commercianti, di condizioni modeste, ma operosi ed 
attivi. 


che 


FORNI EL TTRICI E AVAPORE con PIATTAFORMA FISSA E MOBILE FORNI ©NTINUI 
MACHINE, MODERNE PERFEZIONATE ci GRANDE RENDIMENTO MECAMO£ TENDO IO 


144/1213 


MECCANICA 


riportiamo le seguenti notizie che ci sembra presentino una certa utilità per i nostri lettori 


ARCA 


ita dal Ministero Danese degli affari esteri, 


150 p L’INDUSTRIA 
Dalla utile pubblicazione « Denmark 1925 », ed 
SUPERFICIE. — Il Regno di Danimarca ha una superficie di 


circa Kmg. 44.400 comprese le Isole Faroer, che hanno una su- 
perficie di circa 1400 Kmq. Di detta superficie, 32.998 Kmq. 
sono coltivati, 3.674 Kmq. sono occupati da foreste e piantagioni. 
Il resto è collina, landa ed acqua. 


POPOLAZIONE. — Gli abitanti ammontano a 3.390.000, con un 
wedia di 79 abitanti per Kmq. Il 21 % di essi vive in Cope- 


naghen, che è l’unica grande città della Danimarca (abitanti 
728.105). 

Crità PRINCIPALI. — Copenaghen, capitale; Aarhus (abi- 
tanti 74.948); Odense (ab. 51.359); Aalborg (ab. 42.155); Horseus 


(ab. 27.780); Randers (ab. 26.842). 


COSTITUZIONE. — Monarchia costituzionale. 

DISTRIBUZIONE DELLA POPOLAZIONE SECONDO LE OCCUPA- 
ZIONI. — L'agricoltura occupa 1.037.000 individui; la pesca 
40.000; l'industria e l'artigianato 942.000; il commercio 322.000. 


ISTRUZIONE ‘‘ECNICA E COMMERCIALE SUPERIORE. — Oltre 
alle 4504 Scuole elementari ed alle numerose scuole medie e supe- 
riori, la Danimarca ha i seguenti Istituti: 

«State College of Engineering » (Den Politekniske Laereau- 
stalf) che occupa il 1° posto nella coltura tecnica superiore; 

il « Technological Institute » in Copenaghen, specie di scuola 
industriale per artigiani ed operai; 

la « High Scool of Commerce » (Handelshjskolen), 
tante università commerciale, ecc. 
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APPARECCHI 


AGRICOLTURA. — La superficie destinata alla coltura, che oggi. 
raggiunge circa il 76 % di tutta la superficie, si è venuta enor=. 
memente sviluppando dal 1866 ai nostri giorni. La principale 
produzione è quella dei cereali, fra i quali occupano un posto, 
notevole quelli destinati alla alimentazione del bestiame; seguei 
la produzione delle patate, del giardinaggio, ecc. 


FAUNA. — In predominanza notasi il pollame, cui vengonifi 
secondi i maiali, il bestiame bovino, i cavalli, le pecore. 


PESCA. — Le coste della Danimarca sono ricchissime di pesce, 
Sono adoperati per la pesca costiera 3200 piccole imbarca | 
zioni a motore, circa 3200 imbarcazioni a vela e circa 7300 im- 
barcazioni a remi, La pesca in alto mare è effettuata da 1953. 
bastimenti a motore aventi una portata da 5 a 55 gross tonns, 
I motori adoperati per questo scopo sono quasi tutti di produzione. 
danese. Nel 1928 la produzione totale dell’industria della pesca. 
fu di 68 milioni di Kgr. per un valore di 34 milioni di corone, 
Vi si pesca merluzzo, pesce piatto, aringhe, ecc. È 


Di 


INDUSTRIA E ARTIGIANATO. — Circa un terzo della popolazione. 
danese vive mediante l’industria e l'artigianato. Lo sviluppo di 
queste due forme di attività risulta evidente quando si pensi che 
il numero degli stabilimenti che nel 1897 era di 77.256 con 
270.622 impiegati di cui 176.608 operai è salito nel 1924 a 82.494 
con 350.194 impiegati di cui 282.615 operai. Maggior incremento 
ha subito in detto periodo l’uso della elettricità. Gli stabilimenti 
con energia elettrica sono saliti da 3856 a 15.579 con un aumento 
di HP adoperati da 48.057 a 230.455. Per la potenzialità degli 
stabilimenti esistenti si noti che degli 82.500 esistenti nel 1914 
circa 1600 avevano oltre 20 operai, circa 5.000 ne avevano più 
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di 5 ma meno di 20 e circa 7.600 avevano 5 operai o meno. Ri- 
| spetto al genere dei prodotti fabbricati 5.179 stabilimenti con 
11.675 operai producono ferramenta, 926 con 1959 impiegati 
producono biciclette, 1112 stabilimenti producono orologi e 
| 2519 con 45.105 impiegati si dedicano alle rimanenti produzioni 


bilimenti i quali nel 1923 produssero macchinari per circa 63 
milioni di corone, consistenti sopratutto in macchine agricole e 
macchine per l’industria del latte. Discretamente sviluppata è 
anche la produzione e la esportazione delle automobili e delle 
| biciclette. Nel 1923 furono prodotte circa 50.000 biciclette. E’ 
i considerevole anche la produzione di fili di acciaio e cavi elettrici, 
i di cui si esportano grandi quantità. In 22 stabilimenti con 450 
| operai furono nello stesso anno costruiti 2.900 pianoforti per un 
valore di oltre 5 milioni di corone. In generale in questo ramo 
i come negli altri si nota la tendenza ad una progressiva concen- 
| trazione della produzione a cui fa riscontro, naturalmente, una 
| progressiva concentrazione finanziaria. 


| COMUNICAZIONI. — In Danimarca esistono circa 5.000 Km. di 
| ferrovia di cui 2.400 dello Stato e 2.600 privati. Il numero delle 
i Compagnie ferroviarie è di 60. Il capitale investito nelle ferrovie 
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meccaniche. Alla meccanica in senso stretto si dedicano 76 sta- . 


able seno 


E . SECCHIONE AUTOMATICO 
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era nel 1924 di circa 661 milioni di corone di cui circa 539 milioni 
investiti nelle ferrovie dello Stato. 

Negli ultimi anni è aumentato il traffico automobilistico sia 
per passeggeri che per merci. La Danimarca ha attualmente circa 
65.000 autoveicoli, di cui 48.000 automobili e 1.700 motociclette. 
Circa 400 automobili disimpegnano il servizio passeggeri in gran 
parte del paese. Nel marzo 1925 furono registrati 6 aeroplani e 
nell’estate del 1924 fu stabilito un servizio aereofra Copenaghen 
ed altre città della Danimarca e fra Copenhagen e le capitali 
dell'Olanda, della Francia e dell'Inghilterra, 


PostA — TELEGRAFO — TELEFONO. — Il servizio è sottoposto 
a monopolio statale. Nel marzo 1924 vi erano in Danimarca 
253 uffici postali. Anche il servizio telegrafico è gestito dallo 
Stato. Nel marzo 1924 vi erano 988 stazioni telegrafiche con 
4166 linee telegrafiche per un totale di 15.059 Km. di linea. Si 
contano altresì 320 stazioni di telegrafo senza fili. In riguardo 
al sistema telefonico lo Stato cura il servizio interprovinciale 
mentre il servizio locale è gestito da compagnie private. Vi sono 
7 di tali compagnie con un totale di 237 mila abbonati e circa 
1.032.000 Km. di linea. La Danimarca ha un telefono per ogni 
12 abitanti mentre gli Stati Uniti sono il solo paese in cui vi sia 
un telefono per otto abitanti. 


Avvertenze ai lettori - 


La spedizione della Rivista è rigorosamente controllata, in modo da escludere la possibilità di omissione. 
I fascicoli non pervenuti agli abbonati per smarrimento postale devono essere reclamati entro il mese succes= 
\sivo alla pubblicazione ; trascorso tale termine, non si accettano reclami. I reclami devono essere accompagnati 
dall'importo delle spese postali: cent. 50 ogni fascicolo; cent. 50 in più se il plico deve essere raccomandato. 
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Associazione Nazionale fra gli 


Via Tommaso Grossi, 2 - MILANO (2) - Telefono N. 81-241 


Art. 2 (Statuto) - L'Associazione ha lo scopo di studiare, patrocipare, promuovere tutto quanto può essere di interesse e di utilità 
nell’industria meccanica ed industrie affini e più specialmente quello di tutelare i comuni interessi nel campo economico. 


CONSIGLIO DIRETTIVO DELL’ASSOCIAZIONE 


Presidente: Sagramoso Ing. Guido. 


Vice-Presidenti : Falco Ing. Riccardo - Jarach Comand. 
Federico - Silvestri Giovanni, 


Consiglieri: Benni On. Stefano - Bianchini Ing. Riccardo 
Comi Ing. Felice - Conti Ing. Giovanni - Cosulich Ing. 
Augusto - Croce Nob. Alessandro - Fano Ing. Ugo - 
Ferrari Ing. Enrico - Ferrero De Gubernatis Ing. Ema- 
nuele - Galtarossa Antonio — Garelli Ing. Mario - Giorgi 
Rag. Mario .- Gullini Ing. Arrigo - Magnanelli Ing. Ezio - 
Mani Ing. Quirico - Monacelli Ing. Giuseppe - Olivetti Ing. 
Camillo - Pavesi Ing. Ugo - Pecori Giraldi Ing. L. A. - 
Ricci Rag. Francesco — Sacerdoti Ing. Cesare - Ucelli 
Ing. Guido - Vanzetti Ing. Carlo. 


Revisore dei Conti: Vanossi Giuseppe - Bartesaghi Ing. 
Angelo Luigi. 


Direttore Generale: Ing. Italo Locatelli. 


Industriali" Meccanici “ed ATnE 


ASSOCIAZIONI ADERENTI RAPPRESENTANTI 
REGIONALI DELL’ A.N.I.M.A: 


Associazione fra Industriali Metallurgici, Meccanici ed 
Affini per il Piemonte. — Torino - Via Massena, 20. 
Delegato nel Consiglio Direttivo dell’A.N.I.M.A: Cav. Rag. 
Crescentino Rampone, 


Associazione fra Industriali Navali, Meccanici e Side= 
rurgici della Venezia Giulia — Trieste, Via S. Spi- 
ridione N. 6 — Delegato nel Consiglio Direttivo del 
PA.NI.M.A.: Comand. Ernesto Casalini, 


Consorzio Ligure delle Industrie Meccaniche, Metala 
lurgiche Navali Affini — Genova, Via Garibaldi, 6 
- Delegato nel Consiglio Direttivo dell’A.N.IM.A.: Ichint 
Ing. Emilio. o, 


SEZIONI PER CATEGORIA D’INDUSTRIA: 


Fabbricanti di serrature, ferramenta minute e minute 
rie metalliche — Presidente: Dott. Guido Corni. 9 


= 


Comitato (Generale per l Unificazione nell’ Industria Meccanica 


1. — È costituito un Comitato per 1’ Unificazione nell’Industria Meccanica. Essa ha principalmente i seguenti compiti: 
a) stabilire tipi unificati di organi di macchine, di strumenti e oggetti interessanti l’industria meccanica, 


5) promuovere la diffusione e l’adozione delle norme unificate, 


2. — Sono organi del Comitato: /e Commissioni Tecniche, che eseguiscono studi e inchieste sulla unificazione di particolari organi, strumenti, oggetti e 
norme, e la Commissione Centrale Tecnica che coordina le proposte delle Commissioni tecniche e le presenta al Comitato Generale per la sanzione. 


COMITATO GENERALE: 


Membri componenti ed Enti che rappresentano 


Presidente: Marchesi Ing. Comm. Enrico - Unione Italiana 
Fabbriche Automobili — Torino, 


Vice-Presidenti: Belluzzo S. E. Prof. Ing. Giuseppe - R. 
Istituto Tecnico Superiore, Milano - Massarelli Ing Comm. 
Francesco - Comitato Nazionale Scientifico Tecnico, 


Membri : Guidi Grand’Uff, Ing. Prof. Camillo - R. Politecnico di 
Torino — Casati Ing. Prof. Edmondo - “R. Scuola Navale 
Superiore, Genova — Garrone Generale Gr. Uff. Renzo - Com- 
missione Suprema di Difesa — Bonfiglietti Ing. Gr Uff. Filippo 
- Generale del Genio Navale — Ministero della Marina — Pe- 
retti Comm. Ing. Ettore, Ferrovie dello Stato — Barricelli 
Ing. Cav. Domenico - Registro Navale Italiano — Cardani Ing. 
Ettore - Associazione Nazionale Ingegneri e Architetti Italiani — 
Colombo Ing. Vitaliano — Associazione Elettrotecnica Italiana 
— Gadda Ing. Comm. Giuseppe - Confederazione Gene- 
rale dell'Industria — Vanzetti Ing. Comm. Carlo - 4As- 
sociazione Industriali Metallurgici Italiani — Conti Ing. 
Giovanni, Monacelli Grand’Uff. Ing. Giuseppe, Falco Ing. 
Riccardo, Jarach Grand’Uff. Federico, Pavesi Ing. Ugo, 
Sacerdoti Ing. Comm. Cesare, Sagramoso Gr. Uff. Conte 
Ing. Guido, Stigler, Tosi Comm, Ing. Gianfranco, Ucelli 
Ing. Cav. Guido, Zust Ing. Roberto — Rappresentanti diretti 
dell’ Industria, designati dall’ Associazione Nazionale Industriali 
Meccanici ed Affini. 

Commissione Centrale Tecnica: 
Presidente: Greppi Grand’Uff, Ing. Luigi. 
Vice-Presidente: Sacerdoti Comm. Ing, Cesare, Presidente 

della Commissione Tecnica per l’Unificazione delle Costruzioni 
Navali. i 

Membri :' Bonfà Comm. Ing. Arturo, della Società Italiana 
Ernesto Breda — Cappa Ing. Giulio — Presidente della Com- 
missione Tecnica per l’Unificazione negli autoveicoli e motori a 
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scoppio — Ferrero Cav. Uff. Ernesto —- Ferrovie dello Stato. 
— Mascaretti Colonnello Cav. Facino - Comitato Mobî* 
litazione Civile — Grazioli Ing. Cav. Vincenzo, Federazione 
delle Associazioni Utenti Caldaie a Vapore — Rietti Ing. Comm. 
Riccardo, presidente della Commissione {rofilati metallici -=. 
Vannotti Ing. Ernesto del Tecnomasio Italiano — Gilardi 
Ing. Prof. Alfredo, presidente della Commissione Tecnica 
Bulloneria — Maraghini Ing. Cav. Vittorio; presidente della 
Commissione Tecnica Tubi e Robinetteria — Arpesani In 
Camillo, presidente della Commissione Tecnica per l’ Utensilei 
e le Macchine Utensili — Origoni Nob, Ing. Luigi, presidente. 
della Commissione Tecnica per Unificazione Materiale Areonautico, 
Commissione Tecnica per le Costruzioni Navali 
Presidente: Sacerdoti Ing. Comm. Cesare, 
Commissione Tecnica per la Bolloneria. 
Presidente: Gilardi Prof. Ing. Alfredo, del R. Istituto Tecnico 
Superiore di Milano. 1 
Commissione Tecnica per i Tubi e la Robinetteria. 
Presidente: Maraghini Ing. Cav. Vittorio, Associazione Na 
zionale Ingegneri Italiani — Sezione di Milano. 4 
Commissione Tecnica per l’Unificazione dei profilati. 
Presidente: Comm Ing. Riccardo Rietti, Soc. An. Alti Fornt 
ed Acciaierie d’Italia. i 
Commissione Tecnica per le parti caratteristiche delle. 
Automobili e Motore a Scoppio. 
Presidente: Cappa Ing. Giulio. 
Commissione Tecnica per l’Utensileria e le Macchin 
Utensili. 
Presidente: Arpesani Prof. Cav, Ing. Camillo. ° 
Commissione Tecnica per il materiale Areonautico. 
Presidente: Origoni Nob. Ing. Luigi. i 
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ATTI DELL’ASSOCIAZIONE E COMUNICAZIONI VARIE 


| L'ANIMA alla prossima Fiera Campionaria di Milano 


È Durante tutto il periodo della Fiera l’Anima avrà a sua disposizione, nell'atrio del Palazzo della 
Meccanica, uno spazio appositamente riservatole dove, mediante esposizione di pubblicazioni e distribuzione 
di opuscoli, avrà modo di mettere in evidenza e far conoscere l'importanza della sua istituzione e gli scopi cu 
essa Mira. 

Al primo piano del detto Palazzo, in appositi locali messi a sua disposizione, l’ Anima istituirà 
un ufficio i cui scopi principali saranno quelli di dare informazioni ai visitatori sui prodotti dell’Indu- 
stria Meccanica Nazionale esposti nel Palazzo della Meccanica ed anche su quelli sparsi negli altri gruppi 
della Fiera, e di dare indirizzi ed informazioni anche su quelle ditte che non saranno presenti alla ma- 
‘mifestazione. 

I lettori di questa Rivista sono già a conoscenza dei motivi e degli scopi della nostra determinazione 
‘di prendere parte attiva alla prossima manifestazione della Fiera Campionaria di Milano. A mezzo di cir- 
colari dirette ai propri soci, VANIMA ha dato poi, a più riprese, notizie dello stato dei lavori al Palazzo 
della Meccanica, ha incitato alcune categorie più scarsamente rappresentate ad aumentare le loro adesioni, ecc., 
e ci lusinghiamo che la nostra opera, favorendo la partecipazione della industria nazionale, abbia contribuito 
‘a fare sì che questa si presenti alla manifestazione in quella forma ed in quella misura che sono giustificate 


dallo sviluppo acquistato e dal glorioso avvenire cui riteniamo sia destinata. 


Li 


‘Preferenza all’industria nazionale. 


| Data l’importanza dell'argomento, riteniamo opportuno ri- 
| chiamare quanto abbiamo esposto nella circolare n. 24,62, testè 
ldiramata ai nostri soci. È 

| Con R. D. Legge 7 gennaio 1926, entrato in vigore il 15 feb- 
‘braio u. s., ed il di cui testo riportiamo nella rubrica « Atti del 
‘Governo » è fatto obbligo alle Amministrazioni Pubbliche di dare 
la preferenza ai prodotti dell'industria nazionale quando con- 
corrono determinate condizioni. 

E’ certamente nota a tutti i nostri soci l’attiva azione da noi 
| svolta perchè almeno le Amministrazioni Pubbliche trattassero 
l’industria nazionale più favorevolmente di quella estera, azione 
intensificatasi in questi ultimi mesi e che riteniamo abbia contri- 
‘ buito all'emanazione del provvedimento accennato. 

Non riteniamo che con ciòsiaterminatalanostra azione di difesa 
della produzione nazionale; essa deve essere ora volta a-vigilare 
perchè le provvide disposizioni emanate dal Governo nazionale 

abbiano piena applicazione da parte delle Amministazioni pub- 

| bliche. E’ nostro intendimento di facilitare il compito delle Am- 

| ministrazioni civili e militari dello Stato e degli altri Enti previsti 
dall’articolo 1° del R. D. Legge, fornendo le più ampie ed esatte 
informazioni sulla produzione dell’industria meccanica nazionale 
ed abbiamo motivo di ritenere che la nostra collaborazione sarà 
apprezzata come lo possiamo desumere dalle numerose richieste 
di informazioni che già ci pervengono. 

E’ però necessario che i nostri soci ci mettano in grado di svol- 
| gere in modo sollecito e completo una simile azione fornendoci 
gli elementi necessari per aggiornare lo schedario dei prodotti 
fabbricati dalle ditte associate da tempo istituito e che costituisce 

| la base per la pubblicazione dell’Annuario dell'Industria Mecca- 
‘nica Italiana e particolarmente della Parte IV® « Prodotti dell'In- 


dustria Meccanica raggruppati per categoria e ditte associate che 
li fabbricano ». 

A questo scopo preghiamo i nostri soci di ritornarci sollecita- 
mente il questionario inviato a parte compilandolo colla maggior 
accuratezza possibile e precisando non solo le singole macchine 
ed apparecchi fabbricati, ma anche le loro principali caratteri- 
stiche, essendo la conoscenza di queste necessaria pet rispondere 
alle richieste molto dettagliate e precise che ci perfengono dalle 
autorità governative. Si prega pertando di attenersi alle racco- 
mandazioni ed istruzioni del paragrafo IV del questionario stesso, 
Gioverà inoltre che la descrizione dei prodotti fabbricati sia com- 
pletata con l’invio di cataloghi, listini e fotografie; la loro rac- 
colta, istituita presso la nostra Associazione da qualche anno, 
costituisce una documentazione chiara e convincente della pro- 
duzione delle ditte nazionali, ed in numerose occasioni si è dimo- 
strata di una grande utilità. ‘Anche questa raccolta deve essere 
completata e tenuta continuamente aggiornata, e la collabora- 
zione dei nostri soci in questo campo non dovrebbe limitarsi 
all'invio, in occasione del ritorno del questionario, dei cataloghi 
finora pubblicati, ma nel tenerci informati degli articoli di nuova 
fabbricazione inviandoci spontaneamente a mano a mano che 
vengono pubblicati, i nuovi cataloghi e listini. 

Infine sarà opportuno che ciascuno esamini attentamente se 
le condizioni poste dall'articolo 1° del R. D. Legge per la sua 
applicazione non escludono qualche articolo di propria corrente 
fabbricazione. In particolare va tenuto presente la condizione 
posta perchè sia considerato nazionale un prodotto fabbricato, 
con materie prime o semi-lavorate di produzione estera, come 
pure va esaminato se non sia stata omessa qualche categoria 
di enti tenuti all’osservanza del Decreto. 

In occasione della compilazione delle norme occorrenti per 
l'esecuzione del Decreta da parte del Ministero dell'Economia, 
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Nazionale e di quello delle Finanze o della conversione in - Legge 
del Decreto stesso potrebbero essere fatte presenti agli oi 'gani 
governativi competenti le modifiche che sarebbe opportuno ‘ 1n- 
trodurre. 

Confidiamo che, apprezzando i vantaggi che deriveranno al 
l'industria meccanica nazionale dalle disposizioni sancite dal 
R. D. Legge in questione colla propria attiva collaborazione, i 
nostri soci si metteranno in grado di svolgere la nostra opera in- 
tesa ad ottenere che le accennate disposizioni ricevano quella. 
piena e completa esecuzione che è nel desiderio di tutti gli indu- 
striali meccanici italiani. 


Se poi, ioni tenuti ‘esattamente e continuamente al corrente: , 


intorno ai prodotti da ciascuno dei nostri soci fabbricati daremo 
alle Amministrazioni Pubbliche informazioni errate, o incomplete, 
decliniamo fin d’ora ogni responsabilità pei danni che potrebbero» 
derivar loro. 


Associazione Italiana della Stampa Tecnica. 


La sera del 30 gennaio scorso si è riunito presso la Camera di 
Commercio e Industria di Milano, il primo Consiglio Direttivo 
dell’Associazione Italiana della Stampa Tecnica. 

Fu nominato Presidente dell’Associazione il Prof. Filippo 
Tajani; a Vice-presidente furono eletti il Comm. Emilio Guar- 
nieri per le pubblicazioni agrarie e commerciali, l'Ing. Giacomo. 
Colica per quelle tecniche industriali, e il Prof. Giorgio Mortara 
per quelle economiche, giuridiche, scientifiche e varie. Tesoriere 
fu nominato il Rae. Luigi Peregalli e a Consigliere Giuridico fu 
nominato l'Avv. Giovanni Rizzi. A Segretario dell’ Associazione 
fu chiamato il Dott. Guglielmo Tagliacarne, 

Il Consiglio ha affrontato con ampia discussione, cui presero 
parte tutti gli intervenuti, l'esame della nuova legge sulla stampa 
periodica nei riflessi delle pubblicazioni tecniche e scientifiche. 
Una speciale commissione, composta dai Proff. Tajani, Mortara, 
Coppadoro, dall'’On. Lanzillo e dal Conte A. Giustiniani, fu inca- 
ricata di concretare l’azione che l'Associazione dovrà svolgere 
presso le autorità competenti perchè gli scopi e i bisogni della 
stampa tecnica siano tenuti presenti in sede di regolamento per 
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l'applicazione della Legge stessa. LAssociazione ha la sua Sede 
presso la Camera di Commercio e Industria di Milano (via Mer 
canti, 2). È 


Avvertimenti circa l'acquisto delle marche di 
scambio. 4 


(Comunicazione della Camera di Commercio e Industria di Milano 


In riferimento ad alcuni inconvenienti verificatisi per i valori 
bollati specie per le marche di scambio, si tichiama l’attenzione 
delle ditte di astenersi nella maniera più assoluta dall’acquistare 
marche da bollo all’infuori degli Uffici del Registro e dei rivendi 
tori autorizzati (Tabaccai). Si ricorda che per gli acquisti di marà. 
che per somme superiori alle L. 5.000, presso gli Uffici del Res 
gato sussiste sempre l'aggio a favore degli acquirenti in,ragione 

eli: | # } 24 


Ufficio di relazioni commerciali in Olanda, 


Il «Bureau voor Handelsinlichtingen » (Ufficio promotore di 
relazioni commerciali coll’Estero); Oudebrugsteeg 16; presso la 
Stazione Centrale di Amsterdam, fondato nel 1903 mira allo 
sviluppo delle relazioni commerciali coll’Estero. L'Ufficio si pro: 
pone di raggiungere questo fine, dando gratuitamente al pubblico 
informazioni commerciali di utilità pratica, come indirizzi, sta- 
tistiche, ecc. Sono escluse informazioni circa la solvibilità. It 
« Bureau voor Handelsinlichtingen» fornisce informazioni senza 
percepire alcun compenso od interesse sugli affari che promuove, | 
Si mette a disposizione di tutte le-case se ditte estere all’unica. 
condizione che queste, per facilitare la, loro introduzione nel 
commercio olendese, indichino le loro referenze, cioè; la loro 
banca e due case di commercio. Uffici di informazione o persone 
estranee al commercio o all'industria non possono essere citati 
come referenze. Offerte di articoli esteri per l’Olanda saranno? | 
utilmente accompagnate da campioni (esenti di spese, porti, di | 


FRAN 


Sinerigliatricì. 


Affilatrice Ideal 00. 


Maglio M SB 6 mazza battente kg. e50. 


DINSSIIAANAN: 


"TORNI paralleli prismaticiy frontali per assì montati - FRESATRICI 
orizzontali, verticali, universali -. PIALLATRICI - ALESATRICI - 
TRAPANI a colonna, radiali e trasportabili - LIMATRICI - Macchine 
a stampare dadi a caldo - Magli pneumatici - Cesoie punzonatrich 


el 


Rappresentanti esclusivi per l'Italia e Colonie delle : 


S. A. EUGENIO MESCHINI - LIMATRICI - GALLARATE — INDUSTRIE MECC. SERVADEI-BENETTI 


RE 


L'INDUSTRIA VIECCANICA 


i 


pen DI 55 


Pubblicazioni * ANIMA” 


re i loro “one a ARSIORE disideci possono I 
‘detto « Bureau voor Handelsinlichtingen » che mette gratui- 
nente i suoi locali a disposizione dei visitatori stranieri, rac- 
andati dai loro consolati. Il « Bureau voor Handelsinlich- istruzioni Ministeriali emanate con la circolare 9 

a » non pubblica nessun giornale o gazzetta. Indirizzare Settembre 192) AR neo nr L. 1. 
le domande a: Bureau voor Handelsinlichtingen — Amster- 

(Olanda), Oudebrugsteeg 16. 


Regolamento Generale per la prevenzione degli infor- 
tuni nelle imprese e nelle industrie) Corredato dalle 


Le proprietà degli acciai — Prof. Ing. P. Goerens 
(ConÈaggiunta Nota. Moset) ................... droit 


Le importazioni e le esportazioni dei prodotti nelle 
industrie metallurgiche e meccaniche nel 1° se- 
filestie ci QD n e nano dai ee » 1, 


Commercio coll’ Estero 


CONCORSI E FORNITURE INTERESSANTI L'INDUSTRIA MECCANICA 


La comunicazione agli interessati delle informazioni di concorsi e forniture, avviene normalmente solo per mezzo di questa rubrica 
Per i concorsi contrassegnati con asterisco (*) i documenti sì trovano presso la Cig dell’Associazione Nazionale Industriali 
\[eccanici ed Affini. 

n concorsi che ammettono troppo breve termine di scadenza, vengono CRIARI segnalati in tempo utile alle ditte che si ri- 


) — ASSI MONTATI FERROVIARI.* — Concorso per la fornitura 16- TRASFORMATORI.* — Concorso per la fornitura al Muni- 
alle Ferrovie dello Stato di Finlandia di n. 1000 assi cipjo di Sydney (Australia) di 64 trasformatori elettrici 
_ montati. trifasi. 

| Scadenza il 22 marzo 1926 in Helsingfors. Scadenza il 19 aprile 1926 in Sydney. 

4 (R. Consolato Generale d'Italia — Helsingfors). (R. Consolato Generale d' Italia per l’ Australasia - Melbourne). 


DITTA LODOVICO BOLTRI 
di U. GANNA « €. - MILANO 


Torni Paralleli di Precisione 
È Costruzione ‘‘BOLTRI,, 
1% Modello A - A Motore - A Pedale 


ELETTROVENTILATORI 
ELETTROASPIRATORI 


Ventilatori a mano — A frasmissione 


LODOVICO BOLTRI 


I U. - GANNA & C. - MILANO FUCINE PORTATILI 
“A nd Via Galileo, 15 
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PRODOTTI ITALIANI RICHIESTI ALL’ESTERO 


In questa rubrica vengono riportate le richieste di prodotti e di rappresentanze che pervengono direttamente all'ANIMA, oltrà 


che quelle desunte dallo spoglio di altre pubblicazioni. 


Le Ditte interessate possono richiedere maggiori dettagli agli Uffici che risultano indicate nel riferimento delle singole richie. ste 
stesse, mediante le seguenti abbreviazioni (citare sempre nelle vîchieste i numeri di riferimento): 


ANIMA - Associaz. Naz. Industriali Meccanici — Milano (2), Via Tommaso Grossi, 2) 

BEEN - Bollettino Notizie: Commerciali — Ministero dell'Economia Nazionale, Roma. 

C. C. Trieste — Bollettino Camera di Commercio — Trieste, Edificio di borsa. 

C. C. Londra — Bollettino Camera di Commercio Italiana — Londra. Queen Street Place, 4. 

IRA. - Italia Commerciale Industriale — Via 20 Settembre, 42, Genova. 

Merc. Mond. -— I mercati mondiali — Bollettino dell'Istituto italiano per l’ Espansione commerciale e Coloniale — Milano, via Pontaccio, 
Baltic Rev.  — The Baltic Scandinavian Trade Rewiew — Raadhuspladsen. 35 — Copenhagen. 


Per le vichieste divettamente pervenute all’ANINTA vengono subito segnalate quelle Ditte associate le quali, avendo ddto esatta spe- 
cificazione della loro produzione, risultano registrate negli schedari per prodotti dell’ANIMA, come produttrici di quanto richiesto, 


STATI UNIN. — Ditta di Baltimora Md. chiede di entrare in 
relazione con produttori italiani di fibbie ed ornamenti per calza- 
ture. — (B. N. C., n. 102). 


MESOPOTAMIA. — Ditta di Bagdad chiede offerte di metallo 
per la costruzione di ferrovie, tubi, raccordi, ferro profilato, ecc. 
— (B. N. C., n. 69). 


PALESTINA. — Ditta di Tel-Aviv desidera entrare in relazione 
con fabbricanti italiani di articoli per la chirurgia e per gli ospe- 
dali. — (B. N. C., n. 38). 


SIRIA. — Ditta di Beirut desidera entrare in relazione con fab- 
briche di apparecchi per la produzione di ossigeno per la salda- 
tura autogena. — (B. N. C., n. 18). 


ALBANIA. — Ditta di Tirana desidera entrare in rekazione con 
esportatori di articoli smaltati, utensili da falegname, muratori, 
ecc. —.(B. N. C., n.16), 


Ecrmro.— Ditta di Alessandria desidera di entrare in relazione 
con fabbriche di materiale da costruzione, impianti sanitari 
elettrici, articoli per la marina e ferramenta in genere. — (B. 
Ni roi 329): 


MOTOPOMPA Do a 22 giranti 


POMPE ELETTRICHE e a CINGHIA per ACQUA © liquidi diversi | 
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INDIA. — Ditta di Cawpore desidera comperare biciclette, È 
(BERNA an dd): } 


ERITREA. — Ditta di Massana desidera entrare in relazione 
con Case produttrici di tondino di ferro per costruzioni ediliz 
— (B. N. C., n. 1321). 


GRECIA. — Ditta di Salonicco desidera di entrare in relazioi 
con fabbricanti italiani di perforatrici di granito. — (A.N.I.M.A, 
35,61). & 

— Ditta di Salonicco desidera acquistare presse del tip 
continuo per semi oleosi. — (A.N.I.M.A., 85,61). i 


— Ditte di Salonicco richiedono rimorchiatori nuo 
(A.N.I.M.A., 35,61). 


INGHILTERRA. — Ditta di Londra desidera entrare in relazioni 
con fabbricanti di lampadine elettriche. — (C. C. Londra, n. To 
e n. 8455). 5A 

CINA. — Ditta di Swaton desidera entrare in relazione con rd 
briche italiane di lampade, chincaglierie, e mercerie. — (B. N, Ò, 
0118) È 


— Ditta di Harbin desidera acquistare motorini 
zina applicabili a biciclette. — (A.N.I.M.A., 35,30). 


‘ PADIGLIONE 74-65 e 400 
TELEFONI : 


‘ STABILIMENTO 20-842 | 


Ei 


fe) 


È 
304/12/2. 


BRASILE. — Ditta di S. Paulo desidera mettersi in rapporti 
di affari con ditte italiane fabbricanti ottone trafilato in fili 
barre, tubi e lamiere. —.(A.N.I.M.A., 35,21). 


SPAGNA. — Ditta di Madrid chiede nominativi di ditte costrut- 
trici di apparecchi per laboratori di balistica. — (A.N.I.M.A,, 
35,133). 

— Ditta di Madrid richiede macchine rettificatrici per ci- 
lindri di automobili. —;- (A.N.I.M.A., 35,133). 


ARGENTINA. — Ditta di Buenos Aires desidera acquistare una 
macchina per la fabbricazione della carta da ricalco. — (A.N.I.- 
M.A., 35,8). 

TURCHIA. — Ditta di Galata desidera acquistare fucine porta- 
tili munite di ventilatore e trapani per officine. — (A.N.I.M.A,, 
35,144). 


RETTIFICATRICI PER INTERNI E PER PIANI. — (Rif. 34,3-30). 

CALIBRI DI MISURA. — (Rif. 34,3-30). 

FRESE ED ALESATORI. — (Rif. 84,3-30). 

LIME. — (Rif. 34,3-30). 

PUNTE DA TRAPANO — ALESATORI — FRESE A MODULO PER IN- 
GRANAGGI CILINDRICI — MASCHI — CUSCINETTI — FIÈIERE. 

(Rif. 34,3-31). 

LIME. — (Rif. 34,3-31). 

\MANDRINI AUTOCENTRANTI PER ‘TORNIO — BRIGLIE. —- (Rif., 

|a 34,3-31). 
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DANIMARCA. — Ditta di Copenhagen desidera entrare in re- SERBIA. — Ditta di Belgrado desidera un impianto completo 
lazione con fabbricanti di orologi. — (B. N. C., n. 115). di riscaldamento acqua per negozio da parrucchiere. — (A.N.I.- 


M.A., 35,172). 
RAPPRESENTANZE 


INGHILTERRA, — Ditta di Londra desidera esclusività di ven- 
dita di ferramenta, articoli casalinghi, utensili ed affini. — (C. 
C. Londra, n. 9132). 


— Ditta di Londra cerca la rappresentanza di una fabbrica 


italiana di macchine fotografiche ed accessori. — (C. C. Londra, 
naz DIE 
ROMANIA. — Ditta di Bucarest assumerebbe rappresentanza 


di lamiere, botti di ferro, condutture, utensili per trapanazione, 
ecc. — (B. N. C., n. 140). 

— Ditta di Bucarest cerca rappresentanze di fabbriche ita- 
liane di articoli fini in metallo e chincaglierie, (B-INFRC: 


n. 1349). 


’ 


RICHIESTE DI PRODOTTI 


Sono pervenute all’ANIMA richieste di produttori dei prodotti sotto indicati. 

Le Ditte interessate possono ottenere maggiori dettagli rivolgendosi all’ ANIMA. Citare 

Per tutte le richieste L'ANIMA segnala subito al richiedente quelle Ditte associate le quali, avendo data esatta specificazione 
della loro produzione, risultano registrate come produttrici di quanto richiesto negli schedari per prodotti dell’ANIMA, 


sempre il numero di riferimento, 


RIGHE DI RISCONTO — RIGHE PRISMATICHE DI RISCONTRO — PRISMI 
AD ANGOLO RETTO — RIGHE PER TRACCIAR CAVE — SQUADRE 
A 90° SEMPLICI ED A CAPPELBO — SQUADRE ESAGONALI IN 
ACCIAIO FUSO — MICROMETRI DI PRECISIONE — MICROMETRI 
PER INTERNI — CALIBRI A CORSOIO — CALIBRI PER DENTI DI 
INGRANAGGI — CALIBRI DI PROFONDITÀ — COMPASSI PER SPES- 
SORI — COMPASSI PER INTERNI — COMPASSI A PUNTE — CoM- 
PASSI A NONIO VENTESIMALE — COMPASSI A NONIO PER INTERNI 
— PIANI DI RISCONTRO RASCHIATI — PIANI SMERIGLIATI. — 
(Rif. 34,3-81). 


MISURE METRICHE FLESSIBILI. — (Rif. 34,3-31), 
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TUTTE LE PIÙ 
BELLE DANZE 


sono incise sui dischi originali ‘‘* Grammofono ”' 


“LA VOCE DEL PADRONE” 
LA MARCA DI ALTA CLASSE! 
MASSIMA SONORITÀ - TEMPO PERFETTO 


Dischi dei più famosi artisti del canto e della musica: Caruso, Tamagno, Titta 
Ruffo, A. Galli. Curci, Toscanini, Sbokowsky, Kreister, Paderewsky, ecc. 
Opere complete, Operette, Romanze, ecc. Dischi d'orchestra, di violino, pianoforte, ecc. 


CATALOGHI GRATIS CATALOGHI GRATIS 


ai 


“ GRAMMOFONO ”; 


MILANO - Galleria Vifforio Emanuele, 39 (Lato Tommaso Grossi) i La 
ROMA - Via del Tritone, 89 — TORINO - Via Pietro Micca. 1 


\ LA VOCE DEL ITA 
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AFFIT,ATRICE UNIVERSALE CON APPARECCHIO DI RETTIFICA IN- 
TERNA, DISPOSITIVO PER AFFILARE PUNTE DA TRAPANO ED 
ALTRI ACCESSORI. — (Rif. 34,3-33). 


MACCHINE PER FABBRICARE A CALDO CHIODI A GAMBO QUADRO 


PER COSTRUZIONI. — (Rif. 34,3-34). 


MACCHINE PER TORNIRE IL CORALLO E LA MADREPERLA PER 
OTTENERE PALLINE PER LA FORMAZIONE DI COLLANE, ROSARII 


ecc. — (Rif. 34,3-3A). 

MATERIALE DIDATTICO E SCIENTIFICO PER SCUOLE. — (Rif. 34,8— 
37). 

CALIBRI ED APPARECCHI DI MISURA. — (Rif. 34,3-38). 


MICROSCOPI PER ESAMINARE LE STRUTTURE DEI MATERIALI FER- 
ROSI. — (Rii. 34,3-39). 

IMPIANTO COMPLETO DI FORNI PER ‘‘IEMPERA E CEMENTAZIONE 
ED ATTREZZI RELATIVI. — (Rif. 34,3-39). 


FIERE ED ESPOSIZIONI INTERESSANTI L’INDUSTRIA MECCANICA 


Iraria. — Mostra internazionale di edilizia. 

Nel maggio e nel giugno 1926 avrà luogo a Torino, sotto l’alto 
patronato di S.A.R. il Duca d'Aosta, una esposizione di architet- 
tura, edilizia.e applicazioni elettriche. Essa comprenderà oltre 
a progetti, pubblicazioni, materiali edilizi, ecc., anche macchine 
per il saggio dei materiali da costruzione, strumenti di misura, 
impianti vari e apparecchi d’illuminazione. La tassa d’iscrizione 
è fissata in L. 100, e le tasse di posteggio variano da L.50 a L.150 
al metro quadrato nei saloni e I. 35 nel parco, all’aperto. Mag- 
giori chiarienti possono essere richiesti alla Segreteria della 
Mostra - Torino, Via Goito, 8. 


FIUME. — Fiera internazionale. 

Per il mese di agosto è indetta a Fiume una Fiera Internazio- 
nale che certamente sarà di vantaggio alle ditte industriali par- 
tecipanti, Il programma dell'esposizione è vastissimo e comprende 
svariate sezioni che raccoglieranno ogni ramo di industria, anche 
dei paesi confinanti. Saranno accordate ai partecipanti ed ai visi- 
tatori speciali facilitazioni e si prevede sin d’ora un grande mo- 


‘Soc. ANON. 


Sede: MILANO - Via Amedei, 7 


rana Capitale versato L. 15.000.000 
Stabilimenti: MILANO - JERAGO (Gallarate) - GALLIATE (Novara) 
Filiali : TORINO - FIRENZE - ROMA - 


PRODOTTI DELLO STABILIMENTO DI JERAGO 


Molle a balestra, per carri, carrozze, automobili, tramvie e ferrovie - Molle a bovolo per respingente - Molle a spirale per ogni applica: 
zione - Assali per carri e carrozze a cavalli — Ferramenta per veicoli — Pezzi stampati greggi e lavorati — Fusioni in ghisa, bronzo e ottone. 


MACCHINA PER PROVA DI MATERIALI DELLA POTENZA DI 30 ! 
NELLATE. — (Rif. 34,3-39). 
MACCHINE PER LA FILATURA E TESSITURA DELLA CANAPA, 
LA FABBRICAZIONE DEI CORDAMI E DEI TAPPETI. — (Rif. 34,3- 


ACCIAI DA UTENSILI E RAPIDI. — (Rif. 34,3-41). 


UTENSILI PER LA LAVORAZIONE A MANO E A MACCHINA DELE 
GNAMI. — (Rif. 34,3-41). 


CALIBRI, MICROMETRI, APPARECCHI DI MISURA E DI CONTRO 
DELLE LAVORAZIONI MECCANICHE. — (Rif. 34,3-41). 


MASCHI, ALESATORI, FRESE, MANDRINI PER ‘'RAPANI, PUNTE 
ELICA, ecc. — (Rif. 34,8-41). 


LIME. — (Rif. 34,8-41). 
CALIBRI PER MECCANICI. — (Rif. 34,341). 
CHIAVI FISSE PER BULLONI. — (Rif. 34,3-41). 


vimento di affari per i nostri esportatori. E’ annunciata pure] 
mostra della marina, delle colonie, dell'aviazione ed una spec 
sezione russa nonchè una mostra della Croce Rossa Italiana” 
molte altre. attrattive che accresceranno l'interesse generale ( de 
Fiera. 
il 

SvIZzzERA. — Mostra automobilistica a Ginevra. — (B. off! 
— 18 febbraio 1926). 4 
Dal 10 al 20 giugno si terrà a Ginevra la 3% esposizione inte 
nazionale di automobili alla quale saranno anche ammess 
biciclette. Maggiori informazioni potranno richiedersi alla $ 
greteria della Esposizione: 2, Place Bel Air - Ginevra. 


SPAGNA. — Mostra agricola a Madrid. —(B.of 1. — 10 dice mb 
1925). ! 
Dal 14 al 23 maggio 1926 sarà tenuta a Madrid una mostrà 
bestiame nella quale figureranno numerose macchine agrico! 
Ulteriori informazioni possono essere richieste all’ Associa 
General de Ganaderos - Calle Una Huertas, 30 - Madrid. 


A. REJN 


NAPOLI - BOLOGNA - GENOVA 


POLONIA. — Fiera Inteynazionale di Poznan. — Dal 2 al 9 
maggio 1926 avrà luogo la seconda fiera internazionale di Poznan. 
Essa si svolgerà in una città centrale per ilcommercio e l’industria 
della Polonia ed importante per le sue comunicazioni con l’Ovest, 
il Nord, il Sud dell'Europa e col mare. Particolarmente interes- 
santi per la nostra industria saranno il gruppo VII comprendente 
l'industria elettrotecnica e dell’illuminazione, il gruppo VIII 

‘comprendente macchine ed utensili di ogni specie, macchine per 
l'agricoltura, automobili ed altri veicoli, il gruppo IX, articoli 
artistici e di precisione e il gruppo XIII, materiali da costruzione. 
Bi termine massimo per le adesioni a detta mostra è stato fissato 
‘al 20 marzo 1926. I prezzi per gli stands, per tutta la durata della 
fiera sono i seguenti: da 25 a 85 franchi oro per mq. negli edifici; 

14 franchi oro per mq. all'aria aperta; 2 franchi oro per un ta- 
‘volo di 1 metro, 1,50 franchi oro per una sedia. Lo stand minimo 

“è di 3 metri. I/organizzazione della fiera si propone di ottenere 

‘speciali riduzioni nelle spese di trasporto e nei dazi doganali. 

«Per maggiori informazioni gli interessati possono rivolgersi alla 

Kiss 
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Foire. Internazionale de Poznan, 


Bureau Municipal 42, Rue 
Glogowska. 


SVIZZERA. — Esposizione internazionale per la navigazione flu- 
viale e l'utilizzazione delle forze idrauliche. — Detta esposizione 
avrà luogo nel corrente anno a Basilea contemporaneamente 
all'esposizione internazionale che si terrà in detta città. ' Allo 
scopo di dare ai visitatori una veduta d’assieme dello stato 
attuale della navigazione sulle acque interne e della loro utilizza- 
zione pel ricavo di energia elettrica, saranno proiettate in un lo- 
cale apposito pellicole istruttive e di propaganda relative ai 
suddetti argomenti. L'esposizione suddetta (Casella Postale 5 - 
Basilea) è disposta a dare consigli agli interessati che intendes- 
sero far fabbricare delle pellicole. 


FRANCIA. — Esposizione di automobili da turismo. 
— 18 febbraio 1926). 

Dal 7 al 17 ottobre prossimo si terrà a Parigi una esposizione 
di automobili da turismo, 


sa BE RO 


si INFORMAZIONI VARIE 


To 
| EGITTO 
DI Digisione e fabbisogno di apparecchi elettrici per viso domestico. 
— (Commerce Reports — 28 dicembre 1925). 


5 Il mercato egiziano di apparecchi elettrici per uso domestico 
è attualmente poco sviluppato ma mostra di dover assumere 
| maggior estensione. Il clima prstopicale. impone in tutto il 
paese l’uso di ventilatori per un periodo di 5 o 6 mesi dall’aprile 
1 maggio. I ventilatori italiani dominano il mercato egiziano 
‘seguiti a breve distanza da quelli francesi e tedeschi. Gli appa- 
‘ recchi elettrici per lav anderia sono stati introdotti da poco. Una 
‘buona richiesta si verifica per i ferri da stiro. Forniscono detti 
ferri la Francia, l'Italia, l’Austria e l'Inghilterra. In notevole 
aumento è invece il mercato degli apparecchi da cucina fra i 
| quali sono molto diffusi quelli a gas. Apparecchi per abbrustolire 
ceffltri per caffè sono però in uso nelle case degli europei; sono 
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MENZIA GENERALE PER LA VENDITA 
IL ANO - VIA B. MARCELLO, 58 


popolari le pentole elettriche della capacità di un litro. Sono ado 
perati anche i refrigeratori elettrici, sopratutto nelle macellerie 
e nei depositi di commestibili deperibili. I negozianti di apparecchi 
elettrici hanno sede sopratutto ad Alessandria, Cairo e Porto 
Said. In generale gli agenti di vendita richiedono la rappre- 
sentanza esclusiva per l’Egitto, il Sudan, la Palestina e la Siria. 


RUSSIA 

Concorso di progetti per locomotive. — (B. N. C. — 11 fel 
1926). 

Il Commissario delle vie di comunicazione ha deciso di indire 
prossimamente un concorso per la costruzione di locomotive con 
motore Diesel oppure con una combinazione di motore Diesel e 
motore a vapore. Per i migliori progetti sono previsti tre premi 
di 500.000 rubli, di 375.000 rubli e di 250.000 rubli per ciascuno. 
Al concorso potranno partecipare ditte e straniere. 
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Leggi e regolamenti 
Norme per la loro pratica applicazione 3 


Preferenza all'industria nazionale. 


(Regio Decreto-Legge 7 gennaio 1926, n. 216, Gazzetta Ufficiale 
15 febbraio 1926, n. 37). 


Nel riportare questo importante R. D.-Legge richiamiamo l’at- 
tenzione dei lettori su quanto è contenuto, sotto lo stesso titolo, nella 
rubrica: « Comunicazioni ai Soci » e ripetiamo loro la raccomanda- 
zione di voler adoperarsi nei modi ivi indicati per la buona riuscita 
della nostra azione in proposito. 


ART. l1. — Alle amministrazioni civili e militari dello Stato, 
agli Enti autarchici, agli Enti sottoposti alla tutela o vigilanza 
dello Stato, nonchè alle aziende annesse o comunque dipendenti 
dalle Amministrazioni ed Enti predetti, è fatto obbligo di dare 
la preferenza ai prodotti delle industrie nazionali, negli acquisti 
da effettuare sia direttamente sia per conto proprio o per com- 
missione, di materiali, di apparecchi, di macchine e strumenti 
e di manufatti e prodotti finiti o semi-lavorati di ogni genere, 
semprechè concorrano le seguenti due condizioni: 


1° si tratti di materiali, di apparecchi, di macchine e stru- 
menti, di manufatti e prodotti finiti e semi-lavorati di qualsiasi 
specie, che l'industria nazionale è in grado di produrre nei li- 
miti di tempo, con le caratteristiche tecniche e con le garanzie, 
richieste in base a criteri normali, avuto riguardo al genere della 
fornitura; 


2° il prezzo della merce nazionale, di cui trattasi, risulti 
equo in confronto al prezzo offerto dalla concorrenza estera 
e in ogni caso non ecceda quest’ultimo prezzo, accresciuto del 
dazio doganale e delle spese di trasporto a destino di una per- 
centuale superiore al 5%. In casi eccezionali, e previo assenso del 
Ministro per le finanze, d’accordo col Ministro per l'economia 
nazionale, tale percentuale potrà essere fissata in misura mag- 
giore del 5 % e fino al 10 %. 
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Giuseppe & Fratello Redaelli 


SOCIETÀ ANONIMA — SEDE IN MILANO — CAPITALE LIRE 32.000.000 INTERAMENTE VERSATO 


Direzione Generale: MILANO Via Monforte, 52 


Stabilimenti: ROGOREDO (Acciaieria e ferriera) - GARDONE V. CT. (Brescia) 
- MILANO (Via farini) 


Articoli principali di produzione: 


Lingotti di ferro e acciaio, ferri laminati, Vergella, Tondini per cementi armati, Lamiere, Materiali 
stampati e forgiati per ferrovie, automobili ecc., Porta isolatori e ferramenta per linee telefoniche 
e telegrafiche, Fili di acciaio ad alta resistenza, fili di acciaio e ferro lucidi e zincati, Fili telegrafici 
e telefonici, fili temperati, Fili Carcasse; Nastri di ferro laminati a freddo, lucidi, colorati, ricotti, 
Reggette da imballo, Nastri d’acciaio lucidi e temperati, funi metalliche di ferro e acciaio, lucide, 
zincate e stagnate di tutti i tipi e per tutte le applicazioni, Punte di Parigi, Brocche da scarpe 
di tutti i tipi, Chiodi forgiati per carpenterie, Semences, Ribattini, Bolloni e dadi, Viti a legno, 
Catene, Reti metalliche, forniture complete per ombrelli. 
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Per prodotti delle industrie nazionali si intendono le merci di 
quasiasi genere, che siano prodotte in Italia, sia adoperando 
materie prime o semi-lavorate di produzione italiana, sia adope- 
rando in tutto o in parte materie prime e semi-lavorati di produ-. 
zione estera, purchè in quest’ultimo caso il prodotto finito pre- 
senti un aumento di valore di almeno il 60 % in confronto al va, 
lore delle materie prime e dei semi-lavorati di produzione estera. 
adoperati per la fabbricazione di esso. 


ART. 2. — I funzionari dello Stato o degli Enti autarchiei 
o sottoposti alla tutela o vigilanza dello Stato, nonchè i capi 
delle aziende annesse o dipendenti che contravvengono 0 contri 
buiscano a contravvenire all'obbligo di cui all’articolo 1, sono 
passibili delle sanzioni previste dagli ordinamenti delle rispettive 
Amministrazioni per gravissime negligenze in servizio, senza 
pregiudizio delle eventuali maggiori sanzioni per responsa bili 
diverse. 

I Consigli di amministrazione delle aziende di cui sopra pos: 
sono essere sciolti, e per ciascun componente di essi può essere 
vietata, per tre anni, la rinnovazione della nomina. Lo sciogli- 
mento è pronunciato dal Consiglio dei Ministri su proposta del 
Ministro competente. 


ART. 3. — Entro il 80 giugno 1926 saranno resi tecinica tre 
uniformi, ai fini del presente decreto, i capitolati delle Ammi- 
nistrazioni e degli Enti indicati nell’art. 1 sul parere tecnico di 
una Commissione scelta nel seno del Comitato generale per la 
unificazione della industria meccanica ed in cui saranno rappre- 
sentate le Amministrazioni pubbliche più interessate. 


ART. 4. Sono abrogate le disposizioni riguardanti le forme 
di preferenza finora accordate, negli acquisti di pubbliche Am- 
ministrazioni, all'industria nazionale ed è parimenti abrogata 
ogni disposizione contraria a quella del presente decreto. 

Con decreto del Ministro per l'economia nazionale, di concerto 
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sol Ministro per le finanze, potranno essere emanate le norme oc- 
sortrenti per l'esecuzione del presente decreto. 


ART. 5. — Il presente decreto, senza che occorra apposita 
lisposizione estensiva, sarà applicato alle Colonie. 


ART. 6. — Il presente decreto entrerà in vigore il giorno della 
sua pubblicazione nella Gazzetta Ufficiale del Regno e sarà pre- 
sentato al Parlamento per la conversione in legge. Il Primo Mi- 


nistro proponente è autorizzato alla presentazione del relativo 
disegno di legge. 


Tassazione per il trasporto delle sabbie, della 
ghiaia e dei ciottoli. 


| (Decreto Ministeriale 3 dicembre 1925 — Gazzetta Ufficiale 21 gen- 
i naio 1926, n. 16). 


ART. l.—— Nel volume I delle Condizioni e tariffe per i tra- 
sporti delle cose dopo la tariffa eccezionale n. 140 P. V. è ag- 
giunta la seguente: tariffa eccezionale n. 141 P. V. (valevole 
‘in via di esperimento fino a nuovo avviso). Sabbie da costru- 
zione, ghiaia e ciottoli (esclusi quelli di quarzo). Stazioni mit- 
tenti: Tutte le stazioni delle linee dello Stato. Stazioni destina- 
itarie: Tutte le stazioni delle linee dello Stato distanti non più 
‘di 100 km, dalle mittenti: 

!  « Allo speditore che entro l’anno effettua da una medesima sta- 
zione trasporti a carro delle merci suindicate per un complesso 
di almeno 10.000 tonnellate, sono accordati, per il percorso esclu- 
isivo delle linee dello Stato, i seguenti abbuoni sui prezzi delle 
classi competenti: 

10 % sulle prime 10.000 tonnellate; 

15 % sulle tonnellate eccedenti le 10.000 e fino alle 30.000; 
20 % sulle tonnellate eccedenti le 30.000 e fino alle 70.000; 
25 % sulle tonnellate eccedenti le 70.000 ». 


CONDIZIONI SPECIALI. 


_l.- Gli abbuoni sopra indicati sono concessi soltanto in via 
idi rimborso e in seguito a domanda che lo speditore deve pre- 


APPARECCHI RADIOTELEFONICI RICEVENTI 
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3 ; ALTO PARLANTI PER PICCOLI E MEDI AMBIENTI 
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FORNITRICE DELLA STAZIONE TRASMITTENTE 


x DI MILANO (I. M. I.) 


FORNITRICE DEL MINISTERO 
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sentare entro due mesi dalla scadenza dell’anno, corredandola 
con i duplicati delle lettere di vettura debitamente elencati. 
Gli abbuoni sono ‘concessi esclusivamente allo speditore anche 
se i trasporti siano stati effettuati in assegnato. 


2. — Alla corresponsione degli abbuoni vengono ammesse sol- 
tanto le spedizioni per le quali sia stata chiesta tassativamente 
sulle lettere di vettura, l’applicazione della presente tariffa. 


3. — I trasporti sono accettati ed \eseguiti a rischio e pericolo 
del mittente, il quale non può ripetere alcun risarcimento dal- 
l’Amministrazione per gli eventuali ritardi nei termini di resa, 
come pure per l’eventuale avaria, deterioramento o dispersione 
della merce, quando non abbia provato che essi derivino da colpa 
dell’Amministrazione. 


ART. 2. — Nel volume II delle Condizioni e tariffe suddette, 
sono annullate le voci della nomenclatura e classificazione delle 
cose e piccola velocità « Sabbia comune da costruzione », « Sabbia 
quarzosa e sabbia di mare » e « Sabbia vulcanica » e sono aggiunte 
le seguenti: 


SA PDIEI PELA COSTE TIZION Cie e e 73 — 84 — 141 
Sabbie quarzose per vetrerie e per segare i marmi 73 — 81 — 82 


Di contro alle voci «Ciottoli (esclusi quelli di quarzo)» e 
«Ghiaia » della nomenclatura e classificazione di cui sopra, è 
aggiunta nell’ultima colonna l'indicazione della tariffa eccezio- 
nale n. 141. 


ART. 3. — Nell’allegato n. 3 al R. decreto 6 aprile 1925, 
n. 372, sono annullate le voci «Sabbia comune da costruzione » 
e «Sabbia vulcanica » e sono aggiunte le seguenti; 


Sabbie per costruzione. 
Sabbia quarzosa per segare i marmi. 


Il presente decreto sarà trasmesso alla Corte dei conti per la 
registrazione ed entrerà in vigore 15 giorni dopo la sua pubblica- 
zione nella Gazzetta Ufficiale del Regno. 


SANS 


Standard Eletirica Mariana 
Western Elecitic Naliana 


Società Anonima - Capitale L. 5.000.000 interamente versato 
Brevetti propri dei sistemi della Wersten Electric Co. Inc. di New- York 


ALTO PARLANTE CON AMPLIFICATORE 
ASSOCIATO PER GRANDI AMBIENTI 
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Ammissione di nuove merci al beneficio della temporanea importazione, 
(Regio Decreto-Legge 3 gennaio 1926, n. 43 — Gazzetta Ufficiale 19 gennaio 1926). * 
Art. 1. — Alle merci ammesse all’importazione MIRA giusta la tabella 1 allegata al R. decreto-legge 18 dicembre 1918, 
n. 1453, sono aggiunte le seguenti: 


i . Quantità mini- | Termine mas 
POME MERE Scopo per il quale è concessa ma ammessa simo accordato 
Pa ” x l'importazione temporanea all’importazione| per la riespor: 
‘ temporanea tazione — 
Pen i €200 AMOCRIBRI I e N RR) le LR m È 
Ferro e acciaio in barre o verghe tonde (vergella) Per la fabbricazione di raggi per auto-| Kg. 100 1 anno 
motocicli 4 
Ferro e acciaio greggio, laminato a caldo nelle dimensioni di| Per la fabbricazione di nastro lami- » 100 lv 
mm. 150 a 800 di larghezza e mm. 1 a 2 di spessore nato a freddo nero o stagnato, da 
3 riesportare vuoto o pieno di merci 4 
Filo*di FOttonest, Rea oe. | RISSA E RT RIETI “Ae. .. | Per la fabbricazione di viti per raggi » 100 I 5.0 
di automotocicli (nipples) È 
Apparecchi per freno a vuoto « Hardy ». Otturatori per boccole. | Per il completamento o per la rifini- illimitata 1 pit 
Sistemi ungitori. Dinamo «Dick». Quadri di distribuzione tura di vetture ferroviarie letto 0 x 
illuminazione. Batterie accumulatori. Pile « Noizette ». Iniet- ristorante (concessione provvisoria i 
tori per riscaldamento a vapore sistema « Koerting ». Appa- per la durata di due anni) , 
recchi per ventilazione di lame di vetro per finestre, Fornelli 
completi di tipo speciale. Bacinelle per lavabo ed impianti di o ‘f 
« Water-clòset ». Pannelli intarsiati. 
ART. 3. — L’importazione temporanea vigente per le merci appresso indicate è estesa alle seguenti lavorazioni; 
Ghise.d'a*fusione e ILE SN EDI ce e I | Per la fabbricazione di getti di ghisa| Kg. 100 1 anno 
malleabile di qualsiasi specie. e ‘ 
oggetti ed apparecchi di ghisa 
smaltata per impianti idraulici e 3 
sanitari. (concessione provvisoria 
da valere per due anni) 
Fili di ferro, di acciaio, di rame, di alluminio, greggi, lucidi, | Per la fabbricazione delle tele e delle » 100 1-53 
stagnati o zincati reti metalliche 
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ART. 3. — Il Ministro per le finanze è autorizzato ad emanare 


le norme per le attuazioni delle concessioni previste con gli 
articoli precedenti, fino a quando non sarà provveduto con di- 
sposizione regolamentari, ai sensi dell'art. 20 del R. decreto-legge 
18 dicembre 1913, n. 1453, modificato con R. decreto-legge 
1] giugno 1923, n. 1313. 


Esenzione dai dazi di importazione per i ma- 
teriali da costruzione importati dall’estero 
ed impiegati in case di abitazione. 


(Regio Decreto Legge 13 febbraio 1926 n. 250 — Gazzetta Ufficiale 
20 febbraio 1926 n. 42). 


ART. 1. — La esenzione da dazi di importazione per i mate- 
riali da costruzione importati dall’estero ed impiegati nelle case 
di abitazione di cui all’art. 4 del R. decreto-legge 8 gennaio 
1920. n. 16 è concessa, per le abitazioni in corso di costruzione 
al 31 dicembre 1925, limitatamente a quelli dei materiali esteri 
che a tale data sieno risultati o risultino incorporati nell’edificio, 
Per le costruzioni ultimate al 31 dicembre 1925 la esenzione 
verrà estesa anche ai materiali accessori non ancora messi in 
opera alla detta data, quante volte per essi sia già intervenuta 
la relativa concessione in franchigia e sieno inoltre già stati in- 
trodotti in temporanea importazione o con daziato in sospeso. 
| Per godere del beneficio della esenzione tali materiali dovranno 
di più essere messi in opera non più tardi del 30 giugno 1926. 
Il Ministro per le finanze è autorizzato ad emanare le norme 
per la esecuzione delle disposizioni contenute nei precedenti 
commi. 

Il presente decreto 


x 


è entrato in vigore il giorno 21 febbraio. 


Proroga del termine di applicazione del sopra- 
prezzo dell'energia termo-elettrica. 


| (Regio Decreto-Legge 31 dicembre 1925, n. 2462 — Gazzetta Ufficiale 
21 gennaio 1926, n. 16). 


Con questo Decreto è prorogato al 31 marzo 1926, con effetto 
dal 1° luglio 1925 — e per la città di Roma dal 1° gennaio 1926 
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— il termine previsto dall’art. 11, comma 1°, del R. decreto-legge 
22 luglio 1923, n. 1633 entro il quale il distributore di energia elet- 
trica può, a norma dell’articolo 12 del R. decreto-legge 31 ot- 
tobre 1919, n. 2264, e del R. decreto-legge 8 febbraio 1923, n. 359, 
nonchè delle disposizioni del citato R. decreto-legge 22 luglio 
1923, n. 1633, continuare ad esigere dai propri utenti il compenso 
supplementare o sovraprezzo che lo indenizzi del maggior costo 
del combustibile nella produzione di energia effettuata per via 
termica. 


Il presente decreto entrerà in vigore il giorno della sua pubbli- 
cazione nella Gazzetta Ufficiale del Regno e sarà presentato al 
Parlamento per la sua conversione in legge. 


Attribuzione di facoltà di indagine e controllo 
alla polizia tributaria investigativa. 


(Regio Decreto-Legge 3 gennaio 1926, n. 63 — Gazzetta Ufficiale 
21 gennaio 1926, n. 16). 


ART. 1. — Agli ufficiali, sottufficiali e militari della polizia 
tributaria investigativa, sono conferiti tutti i poteri e diritti di 
indagine, d’accesso, di visione, di controllo, di richiesta di infor- 
mazioni, che spettano per legge ai diversi uffici finanziari, incari- 
cati dell’applicazione dei tributi diretti ed indiretti. 

Agli organi della polizia tributaria investigativa potranno al. 
tresì essere affidati incarichi di controllo dalla Direzione generale 
del tesoro. 


ART. 2. — E’ data facoltà al Ministro per le finanze di det- 
tare le norme per determinare i limiti dell’esercizio dei poteri di 
indagine di cui al precedente articolo e per coordinare l’azione 
della polizia tributaria investigativa con quella propria degli 
organi ordinari d'accertamento e di controllo. 


ART. 3, — Il presente decreto entra in vigore con la data 
della sua pubblicazione nella Gazzetta Ufficiale del Regno e sarà 
presentato al Parlamento per la conversione in legge. 
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di 
i i i Valore pet 
Riscossione della tassa di scambio sulle im- VERTE nt | 
portazioni. tariffa doganale “Lire. 
x i abile in getti non n0- } 
(Decreto Ministeriale 12 dicembre 1925). Sol diete as en: Mi, RT 280 | 
Il Decreto Ministeriale suddetto nonchè il successivo Decreto . Ghisa malleabile in getti non nominati 312 420) 
Ministeriale %4 dicembre 1925, portante i valori minimi per la Acciai in getti non nominati, greggi. 313 a 470 
riscossione della tassa di scambio sulle importazioni, contengono 
le istruzioni per l'applicazione delle nuove norme in materia CATHRCORIA XIX. 
di importazione. Riportiamo quì di segtito, limitandoci ai soli 0 
prodotti che interessano l'industria meccanica, la tabella indi- Rame e sue leghe iti pani e rottami.. 349 750 
cante i valori minimi in base ai quali le dogane dovranno riscuo- —Verghe o spranghe di rame e sne leghe, 
tere la tassa di scambio all’atto dell’importazione delle merci Steppio. SII RA a e EI 950 a 1100 
e materiali. 
7 Valore per CATEGORIA XX. 
CATEGORIA XVIII. Nocefdella quintale 
begin ge a Alluminio e sue leghe: 
Rottami di ferro e di acciaio di qual in lingotti o in rottami...... "AL atom 1500 | 
3 siasi specie i... vs... KE. crete 278. a,b,c,d, 40 tn e ereggi SU adi CELA Y70 -D'I 4200 
Rottami di ghisa e cascami della lavo- Antimonio allo stato metallico ...... 378 750 
razione della ghisa.omen <a 2179 40 Nichelio e sne leghe: 
Ghisa da fusione o da affinazione allo ì in pani, in dadi e in rottami ..... 376 a 1800 
stato greggio: comune ............ 280.4 "1,00 Piombo e sue leghe: 
Ferro greggio in masselli ............ 283 170 n° pani eta Ottana, see 379 a 420 
Acciai in lingotti: comuni. .......... 284 a 70 Stagno e sue leghe: 
Acciai comuni in blooms e in bidoni. 285 60 in pani, in verghe o in rottami.... 883 a 3200 
Ferri e acciai comuni, laminati a caldo Zinco e sue leghe: 
in barre o verghe greggie: in ‘Pani elit TOR Nc,19®. esiti 386 a 400 
in barre a doppio T (travi) ....... 286 a 80 
in barre o verghe di sezione ad U. 286 Db 100 CATEGORIA XXVII. 
in barre o verghe, tonde, ovali, 
quadre, piatte, piatte arrotondate, Mole da affinare e arrotare, anche mon- 
angolari a T a Z.......-.600. 286 c 90 tate, di ‘pietra naturale ........... 548 50 
Ferri e acciai comuni, laminati a caldo 
in lamiere piane, anche ricotte, greg- CATEGORIA XXVIII. 
sie od acidulate i ih gran 297. a,b;c,dje, 120 
Rotaie per ferrovie e tramvie, di ferro Materiale refrattario: 
esdi acciaio... fr hi aa, 305 110 di qualità inferiore .L....i.1..10% 567 a I 25 
Tubi di ghisa, greggi o solo intestati 310 a 160 di qualità superiore ....... AIR 567 bI 50 
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La circolare del Ministero delle Finanze, Direzione Generale 
del Demanio e delle Tasse in data 24 dicembre 1925, stabilisce 
le seguenti norme per l'applicazione e riscossione della tassa di 
scambio sull'importazione di merci e prodotti soggetti al dazio 
di entrata in base al valore ufficiale giusta il Decreto Ministeriale 
12 dicembre 1925, n. 50862. 

In particolare il paragrafo 4° stabilisce quanto segue: 


«L'art. 4 del decreto Ministeriale 12 dicembre 1925; n. 50862 
contiene una innovazione intesa a facilitare la riscossione della 
tassa di scambio su alcune merci e prodotti d'importazione. 
 «Com’è noto, giusta la. vigente tariffa doganale, su alcune 

merci e prodotti il dazio doganale viene riscosso in base a valori 
ufficiali delle merci stesse (dazi ad valorem) che vengono periodi- 

ente determinati con decreto del Ministro per le finanze di 
concerto con quello per l'economia nazionale. 


«Ora l’art. 4 in esame dispone che per le merci e prodotti ac- 
cennati, in nessun caso il valore che deve servire di base per la 
riscossione della tassa di scambio, sarà inferiore a quello deter- 

«minato agli effetti della liquidazione del diritto doganale ». 
Il paragrafo 5°, relativo alle spese di nolo, imballaggio ed assi- 


- curazione nel caso di riscossione della tassa di‘scambio in base 


al prezzo di tabella ed ai valori ufficiali, stabilisce quanto 
segue: 

«I prezzi di tabella ed i valori ufficiali, in base ai quali, a norma 
degli articoli 3 e 4 del decreto e giusta i criteri di cui al precedente 
paragrafo IV, viene riscossa per alcune materie e prodotti la tassa 
di scambio all’atto dell’importazione, non comprendeno le spese 
di nolo, di imballaggio e di assicurazione che gravano le merci 
estere giunte che siano al confine nazionale. 

«Ora, poichè, per valore delle merci importate, agli effetti 
della tassa di scambio, deve intendersi quello delle merci stesse 
poste al confine fuori dazio, aumentato delle dette spese di nolo, 
imballaggio e assicurazione, le dogane, nei casi di riscossione della 
tassa di scambio in base ai prezzi di tabella ed ai valori ufficiali, 
dovranno aumentare. caso per caso tali prezzi e valori dello 
importo delle accennate spese di nolo imballaggio ed assicura- 
zione relative ad ogni singola importazione ed applicare le com- 
petenti aliquote sull'importo complessivo in tal modo ottenuto. 

«Nessuna detrazione sarà da farsi dai detti prezzi e valori uf- 
ficiali a titolo di sconto ». 


razionalmente la vendita dei propri prodotti. 


continuo progresso tecnico e commerciale. 


Un numero separato » » 


Calibro N. 2100 per spessori da 0 a 25-m/m 


MEA FILOTECNICA,, 


L’industria meccanica italiana può assicurarsi un prospero avvenire solo perfezionando incessantemente 
i sistemi di lavorazione, migliorando l’istruzione professionale dei propri dipendenti, organizzando 
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3 Sono calibri preparati con la massima precisione. e solidità; le viti sono eseguite su una 
da macchina speciale a compensazione che permette di raggiungere una grande precisione: la 
ta : lettura è garantita esatta al 1/,) di millimetro, la madrevite della vite principale è regolabi- 
da le, per poter riprendere il giuoco che col tempo avesse a formarsi; un dispositivo d’ ar- 
la resto a leve bottoncino permette di fissare la vite in qualunque punto della sua corsa. 
IE Le viti e parti in acciaio pulito sono tutte in acciaio al nikel refrattario alla ruggine. 


i 


a Calibria vite micrometrica per misure di precisione 


La Rivista ‘‘L’INDUSTRIA MECCANICA” vuol essere l'organo propulsore per un tale movimento di 


Gli industriali promuovano la formazione di collaboratori attivi. e dotati della necessaria competenza 
tecnica diffondendo fra essi ‘ L'INDUSTRIA MECCANICA”. 


Abbonamento annuo per l’Italia e Colonie L. 30.-- :: Estero L. 50.— 


» Luca sì » L. 5. 


AMOTECNICAMMIE 


Calibro N. 2101 da 0 a 50 m/m con cilindretto calibrato 
per spessori da 0,20 m/m 
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Rassegna di Giurisprudenza 


QUALIFICA D'IMPIEGATO — TECNICO. 


Funzioni tecniche, quali l’istallazione ed il montaggio degli ap- 
parecchi elettrici radiotelefonici, non rientrano nella sfera delle 
operazioni di collaborazione dell'azienda. (Commissione Centrale, 
19 novembre 1925). 


Con citazione del dicembre 1924 il B. convenne la propria 
società per indennità di licenziamento ed accessori. La Commis- 
sione locale oppose la propria incompetenza per materia rite- 
nendo che era pacifico tra le parti essere stato l'attore assunto in 
qualità di tecnico preposto alle installazioni ed al montaggio 
degli apparecchi radiotelefonici, e che le nozioni tecniche richieste 
per tali mansioni non andavano oltre la prestazione manuale 
d’opera. Il B. propose l'appello sostenendo che in tali funzioni 
dovesse ravvisarsi la qualità impiegatizia. Ma in diritto il gra- 
vame è infondato, perchè il tecnicismo delle attribuzioni del B. 
non rientrava nella sfera delle operazioni di collaborazione del- 
l'azienda esercitata direttamente dal proprietario o in sua vece da 
veri e propri impiegati. 


GIUSTA CAUSA DI RISOLUZIONE DEI CONTRATTO — MANCATO 
MANTENIMENTO DI PROMESSE DA PARTE DELI, IMPIEGATO. 


Nella specie, la Commissione Centrale vitenne sussistere la giusta 
causa di risoluzione del contratto, per colpa dell’impiegato, il quale 
non aveva mantenuto la promessa fatta di revocare, in seguito al 
pagamento degli stipendi arretrati, un sequestro conservativo già 
promesso a garanzia di essi. (Commissione Centrale 29 dicembre 
1925 — Rassegna di Giurisprudenza 15 febbraio 1926). 


L'impiegato F. D. C. convenne la propria società davanti la 
Commissione arbitrale provinciale per la condanna di L. 13.800, 
stipendi arretrati, nonchè della gratificazione di un mese. La 
Società chiese il rigetto della domanda per condotta riprovevole 
dell’impiegato il quale precedentemente aveva promesso di ri- 


Grande assortimento di mole per sgrossatura in tutte le dimensioni 


MOLE PER MACCHINE LUMSDEN & GISHOLT 


Mole per tutte le lavorazioni di qualunque genere e di qualsiasi misura 


PIETRE AD OLIO 


di grana fina, media o grossa in varie forme 


Chiedere lo speciale Catalogo N. 1 


alla SOCIETA’ CERAMICA RICHARD-GINORI - S. Cristoforo - MILANO. 


in corindone, smeriglio e carbosilum di ogni tipo 
e dimensione per rettificare, affilare ed altri usi 


nunziare ad un sequestro conservativo per altro suo credito di 
stipendi arretrati in vista del pagamento degli stessi e non aveva, 
mantenuta la promessa. Ma la Commissione condannò la Società. 
a pagare gli arretrati oltre le spese processuali. La Società ha. 
prodotto appello. Nel motivo di merito l’appello è fondato per-.. 
chè' dalla stessa ricevuta risulta che l'impiegato nell’esigere gli. 
stipendi arretrati promise di rinunziare al sequestro praticato 
contro la ditta e che dai documenti di causa emerge pure che egli 
non mantenne la fatta promessa, L’impiegato infedele che pro- 
mette e non mantiene esponendo così il datore di lavoro ai danni. 
di un sequestro si mette in condizioni di essere licenziato in tronco. 
per aver resa impossibile la provvisoria prosecuzione del rap-- 
porto. Stante ciò bene fece la ditta a sospendere il pagamento 
degli stipendi e a non considerare più impiegato il proprio dipen- 
dente ed invece errarono i primi giudici nell’accogliete la domanda 
di costui. 


ALLONTANAMENTO DALL'IMPIEGO SENZA IL CONSENSO E CONTRO 
LA VOLONTÀ DELLA DITTA — VALE DIMISSIONE DAL SERVIZIO | 
— NON COMPETE INDENNITÀ. ; 


Il fatto di un impiegato, il quale si allontana dall’impiego senza 
il consenso ed anzi contro la volontà della Ditta, costituisce una” 
forma di dimissioni, e pertanto l’impiegato allontatosi non ha di- 
ritto a indennità. (Commissione Centrale 1° dicembre 1925 — Mas- 
simario di Giurisprudenza, 15 febbraio 1926). a 

Il signor F., maestro d’orchestra, assumendo di essere stati 
senza preavviso licenziato, convenne la ditta medesima avanti 
la Commissione arbitrale di Milano per ottenere il pagamento 
della corrispondente indennità in L. 5.400. Egli prova ciò con. 
una lettera che l’assumeva in servizio per la durata di un anno. 
a L. 60 giornaliere e la concessione di due mesi di vacanza. La 
convenuta sostenne essere il maestro dimissionario in quanto si . 
era assentato nei mesi di Luglio e Settembre senza preavviso 
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SO, aggiungendo di non avere mai concesso tale vacanza 
estro stesso. Ed infatti chi aveva scritta la lettera suddetta 
aveva avuto dalla ditta la facoltà di concedere al maestro la 
acanza di due mesi, massime se si considera che un direttore 
‘orchestra non è facilmente sostituibile nei mesi estivi; Pertanto 
jho sidera l'impiegato dimissionario e gli nega il diritto di preten- 
ere alcuna indennità. 
Ò 3 è 
; 
IFICA DI IMPIEGATO — PREPOSTO ALLA VENDITA — LICEN- 
ZIAMENTO — ‘ REVOCA NON ACCETTATA DALL'IMPIEGATO — OB- 


muco DI CORRISPONDERE I'INDENNITÀ. 


.Il personale preposto alla vendita svolge funzioni, che per le atti- 
dini intellettive vichieste e per il comivibuto recato all'incremento 
vetto dei lucri dell'azienda, hanno carattere di collaborazione è 
ortanto da qualificarsi impiegato. 
Il licenziamento ingiusto ed improvviso è produttivo della conse- 
tenza giuridica’ dell'indennità) il successivo recesso da parte del 
atore di lavoro non basta a fare risorgere il contratto d'impiego, 
‘manca l'accettazione dell’impiegato, il quale può invece pretendere 
1 corresponsione dell'indennità di licenziamento. 
Se invece esiste l’accettazione del’impiegato, viene a cessare ogni 
muzione di continuità nella prestazione del lavoro impiegatizio. 
Commissione Centrale 5 novembre 1925 — Massimario di Giuri- 


byudenza, 1 febbraio 1926). 


Il signor G., assumendo di avere prestato servizio per 35 anni 
1 qualità di commesso di negozio presso la propria ditta e di es- 
*re stato licenziato senza preavviso di indennità, convenne la 
itta davanti la Commissione arbitrale provinciale per la inden- 
ità di preavviso, quella di licenziamento, per la restituzione delle 
n: obbligatorie sulla disoccupazione e pel certificato di pre- 

servizio. La Commissione provinciale dopo avere raccolto 
ve testimoniali sulle mansioni del G. si convinse della qualità 
np iegatizia di lui, osservò che il recesso della ditta dal dato li- 
‘ziamento. non menomava il diritto già acquisito di ritenersi 
enziato e che le indennità spettavano nella misura richiesta. 
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La ditta oppose appello sostenendo che il G. era uomo di fatica, 
che egli era volontariamente dimissionario essendo stato revo- 
cato il suo licenziamento e che comunque la indennità doveva 
essere assegnata in ristretta misura, tenendo presenti gli anni 
di servizio effettivamente prestati. La Commissione Centrale 
sostenne la qualità impiegatizia del G. perchè la preposizione 
alla vendita, richiedendo attitudini intellettive e contribuendo 
all'incremento diretto dei lucri dell'azienda, è funzione di colla- 
borazione, onde, pel suo predominante carattere, conferisce la 
qualità di impiegato in chi, pur essendo per tutt'altro un semplice 
operaio, abitualmente la eserciti. Il licenziamento ingiusto ed 
improvviso è produttivo della conseguenza giuridica delle inden- 
nità, a meno che avvenuto il recesso da parte del datore di lavoro, 
tale recesso sia anche accettato dall’impiegato. In siffatta ipo- 
tesi, sorge di nuovo il contratto di impiego; non così quando, 
come nel caso, manchi il consenso dell’impiegato. La liquidazione 
dell'indennità fu quindi stabilita nella misura disposta dai primi 
giudici. 


RESPONSABILITÀ DEL SOCIO CESSIONARIO DI QUOTA (Articolo 
78 Codice di Commercio). 


Il nuovo socio di una società giù costituita, a cui sia stata fatta 
cessione di una quota sociale, risponde di tutte le obbligazioni 
contratte dalla società prima della sua ammissione, senza potey 
esercitare diritto di rivalsa verso il cedente, salvo patto contrario, 
(Cassazione, Sezione 1%, sentenza 21 novembre 1925). 


SCIOGLIMENTO DI SOCIETÀ COMMERCIALI E MANCATO ADEMPI- 
MENTO DI FORMALITÀ. (Articolo 96, 191 Codice di Commercio). 


Lo scioglimento di società, se pure è avvenuto per un caso previsto 
dalla legge come operativo di diritto, non ha efficacia alcuna di 
fronte a terzi che hanno contrattato colla società, ai quali dello scio- 
glimento medesimo non sia stata data comunicazione con le forma- 
lità previste dall’Articolo 96 Codice di Commercio. (Cassazione, 
Sezione 12, sentenza 16 novembre 1925). 


; Telegrammi: UTENSILI 


’ | 402/12,2 
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Pubblicazioni ricevute 


La Suisse. — Numero speciale de La Vie Technique et In- 
dustrielle », Paris, Rue Séguier 14, pp. 118, Frs. 10. 

Contiene importanti capitoli sull'efficienza economica e in- 
dustriale della Svizzera. Notiamo, fra gli altri, i seguenti: « L’uti- 
lizzazione delle Forze Idrauliche svizzere per l’elettrificazione 
generale del paese »;, « Le Ferrovie in Svizzera »; «IElettrifi- 
cazione delle Ferrovie »; « Le grandi industrie della Svizzera: 
l'industria tessile, l'industria degli orologi, l'industria meccanica, 
elettrica e metallurgica, le industrie elettrochimiche, elettrome- 
tallurgiche, ecc.»; « La formazione della mano d’opera indu- 
striale »; «L'organizzazione e la difesa sulla vita economica ». 
Il volume è riccamente illustrato. 


Numero indice del valore della ghisa. 


I numeri indici del valore della ghisa: 


Febbraio: 18 quindicina 518,70 _— 28 quindicina 521,10 

Questi numeri vennero calcolati secondo la media dei prezzi 
della Ematite Inglese E. C. N. 1, 2, 3, riportati dal’ « Iron and 
Coal Trades Review ». 

A dette medie venne aggiunto il nolo Middlesbrough-Ge- 
nova fissato dal Mediterranean Commitee (Liner Company) 
per gli stessi periodi secondo le comunicazioni ricevute dalla 
«Consumatori Combustibili e Ghisa - già C. A. M.», e tale 
somma venne moltiplicata per la media dei cambi del rispettivo 
periodo. (I prezzi si riferiscono alla tonn. Inglese). 

Per avere il prezzo su vagone a Genova occorre inoltre com- 
putare: L. 2.— per diritti di porto e tasse di assicurazione, 
IL. 114,50 per dogana in media nella 18 quindicina; L. 116,40 
per dogana in media nella 2% quindicina; L. 2,— extra spese 
doganali; L. 10 per rischi ammanco nel peso; L. 15,— per sbarco 
e carico su vagone; IL. 10 per interessi. 


Soc. AN. LIME MARTINA. 


PONT S. MARTIN 


Capitale L. 1500 000 


SEDE,E. UFFI: PIO NT S. 


MARCA CEPOSITATA 


LIME DI QUALITÀ SUPERIORE per mec:canica - speciali - per seghe Î 
RASPE di qualsiasi qualità — LIME A MAZZi) — LAVORAZIONE ACCIAI. 


MARTIN — STABILIMENTI IN CARENA 


Valori dei cambi per il pagamento in lire carta 
dei dazi doganali in Italia nel 1924. È 


L 
5 A 


(Sono fissati dal Ministero del Tesoro sulla media dei cambi su New-York). > QI 


È, 


Nell'anno, 1922 si hanno avute le seguenti medie quindicinali; 
9 


Media; annate Ses ANO ano413 È 
» minima dal 16-31 Maggio . 364 
» massima » 1-15 Novembre . 471 


Nell'anno 1923 si hanno avute le seguenti medie quindicinali: 


Mediasannua ti, nl. ei RIE 1. 3 
» minima dal 1-15 Gennaio... 379 A 
» massima » 15-28 Luglio ...: 453 


Nell'anno 1924 si hanno avute le seguenti medie quindicinali 


Media: anna sg. ee ea 436 v 
» minima dal 5-18 ‘maggio TIZIO: 
» massima » 17-30 marzo ... 457 
Nell’anno 1925 si hanno avute le seguenti medie quindicinali 
Media "Annia. Pr TR 483,4 | 
» minima dal 1-11 Gennaio..... 452,5 
» massima dal 29 Giugno 12 Luglio 537 
Anno 1926 | 
3 Gennaio 479 15-21 Febbraio 479. I 
4-10» 479 22-28 » 479 
11-17 » i 479 1-7 Marzo 480 
18-24 » 479 8-14 » 481 @ | 
253180) 478: 15-21.» 481 
1-7 Febbraio 4 (3222 8500) 481 
8-14 » 480 


Per le disposizioni che regolano il pagamento in carta de 
dazi doganali e per i valori praticati negli anni 1921 e 192: 
vedere il numero di Marzo 1923 de « L’Industria Meccanica » 


«Archetipografia» - Milano, Viale Umbria, 54. 
Inc. ITALO LOCATELLI, Direttore responsabile 
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L'unificazione delle mole a smeriglio in America 


L'associazione dei fabbricanti di mole a sme- 
riglio degli Stati Uniti e del Canadà, ha definito 
lo scorso anno la unificazione dei tipi delle mole 
a smeriglio. 

| Se si pensa alla molteplicità dei tipi e forme delle 
mole ed al fatto che ciascun tipo di mola dà origine, 
a sua volta a tante serie, a seconda della dimen- 
‘imensione in cui essa viene normalmente costruita, 
alla grossezza di grana e alla durezza di impasto, è 
facile rendersi conto della imponenza che viene ad 
‘assumere il magazzino di deposito di una ditta pro- 
duttrice o di un semplice grossista. Condizione 
questa che rende onerosa la produzione ed il com- 
mercio, e che può anche imbarazzare seriamente il 
‘consumatore. 

. Il lavoro intrapreso per giungere a tale unifica- 
zione in America fu lungo e complesso. Ma l’unifi- 
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cazione degli abrasivi non può considerarsi esaurita 
colla semplice unificazione dei tipi e dimensioni 
delle mole: altre questioni che richiedono anche 
indagini tecniche diligenti e approfondite, costi- 
tuiscono argomento di studi che si stanno tuttora 
svolgendo coll’interessamento e spesso colla colla- 
borazione diretta fra vari Enti di unificazione dei 
diversi paesi industriali, al fine di giungere in quanto 
possibile ad unificazioni internazionali. 

I,a determinazione di una scala di durezza unifi- 
cata e di una serie universale di grossezze di grana, 
costituirono già argomento di discussione alla con- 
ferenza tecnica internazionale di unificazione, te- 
nuta a Zurigo nell'ottobre e novembre del 1925; 
anche l’unificazione delle tele e carte a smeriglio 
ha già raccolto l’interessamento di alcuni Enti di 
unificazione. 


Fig. 2. 


Fig. 3. 
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I,a unificazione definita negli Stati Uniti d’Ame- 
rica e nel Canadà è degna di rilievo per l’importanza 
notevole che tali paesi hanno nella produzione e 
nel commercio mondiale non solo degli abrasivi ma 
anche delle macchine molatrici. Le unificazioni de- 
finite in America furono il risultato di accordi fra 
i produttori di abrasivi e fabbricanti di macchine 
utensili: si tratta delle aziende più importanti e 
note in tutto il mondo, le quali si sono formalmente 
impegnate per agire di comune accordo anche sulle 


TABELLA N. 1. 
Prospetto delle semplificazioni delle mole a smeriglio. 


Dotazione 
di magazzino 


Numero di 
profili esistenti 


‘Tipo di mola 


Da interni 289 578.000 
Per cilindri 45 90.000 
11 4.400 
A forma di campana 27 10.800 
A forma di piatto 38 30.400 
A doppia tazza 4 1.600 


Per effetto della unificazione, la riduzione totale nella dotazione necessaria di magazzino è di mole 459.400. 


modalità per una sollecita diffusione e adozione 
delle mole unificate. 

Il compito di studiare in America l’unificazione 
delle mole, fu affidato nel 1920 ad un Comitato, 
che doveva rivedere ed ampliare il lavoro che pre- 
cedentemente era stato già tentato e parzialmente 
iniziato. 

Molte difficoltà s’incontrarono dovute special- 
mente alla grandissima varietà dei tipi esistenti 
di macchine molatrici; ognuna di queste fu studiata 
con grande cura. Fu data la dovuta considerazione 
non solo all’attrezzatura della macchina, ma anche 
alla forma, alla sagoma, alla fabbricazione, ed all’uso 
di ogni tipo di mola, tenendo presente lo scopo 
cui doveva servire: lo scopo finale era quello di 
semplificare i profili e le dimensioni delle mole, ri- 
ducendo il loro numero a quel minimo che rispon- 
desse alle esigenze della attuale pratica della rettifica, 
e nello stesso tempo formasse una solida base per 
il suo futuro sviluppo. 

Nel campo degli abrasivi, come in altri campi 
delle produzioni industriali, le varietà di tipi, di 
forme e di dimensioni che si riscontrano nell’uso 
riflettono sovente solo gli innumerevoli punti di 
vista sotto i quali fu esaminato un determinato 
problema: per giungere ad un determinato identico 
risultato, la tecnica può infatti seguire vie e me- 
todi molto diversi. 

In conseguenza di questo fatto si era venuti 
creando un gran numero di profili diversi, anche 
perchél’industria degli abrasivi, in generale non aveva 
mai preso l’iniziativa di stabilire delle norme che 
servissero di guida ai disegnatori, ai costruttori ed 
ai consumatori, ma ha accettato senza discussioni i 
disegni delle mole, come venivano ordinate. 

Varie le cause di questo stato di cose. Fra le 
principali è da ricordare il rapido sviluppo delle 
macchine rettificatrici, che aprirono nuovi campi di 
applicazione delle mole a smeriglio. Altra causa si 
può ritenere la mancanza di cooperazione fra i co- 
struttori di macchine e i fabbricanti di mole, e anche 


zano spesso e seriamente il consumatore. 


la mancanza di unità di indirizzo fra i gruppi stes 
di costruttori di macchine. $ 

Tutti questi fattori tendevano ad aumentare li 
diversità dei profili e delle dimensioni e ‘crearono 
una condizione così complicata che tanto i fabbri 
canti di mole e i costruttori di macchine, quanto i 
consumatori, compresero che l’economia e la neces: 
sità di grandi riserve non potevano più coesistere 
con una così grande varietà di: mole a smeriglio. 

In condizioni normali occorrono da sei ad otto 


d 


Ù 
ia 
, 


Dotazione 


x : Risparmio 
di magazzino 


Ridotti a 


190.000 388.000 
52.000 38.000 
2.000 2.400 
4.200 6.600 
7.200 23.200 
400 1.200 


settimane per preparare le mole; e le dilazioni nella 
consegna, dovute alle riserve inadeguate, imbaraz= 
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Nel profilo E, le linee a tratti indicano il profilo 
per mole da vetro. 


Fig. 4. - Profili delle mole. 
E’ interessante accennare al sistema usato in 


America per lo studio della riduzione del numero 
delle dimensioni ad un minimo; esso mostra chia» 
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Tipo N. 10. - Mola a disco vyinforzata. 


Tipo N. 12. - Mola a piatto. 


v = 


hg 


me 


#l 


Tipo N. 6. - Mola a coppa diritta con orlo diritto 0 smussato. (ENI 


x 


Tipo N. 14. - Mola a bottone. 


Fig. 5. - Classificazione dei tipi di mole. 
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TABELLA II 
Mole per interno. 


e — ll 


Tipo N. 5. - Mola a disco con incavo su una faccia. 


Mole da Interno per nuove installazioni. 


Tipo Incavo 
D T MAT Diametro Diametro 
3h P K della ruota Albero della ruota Albero 
te e purrinaeI 
1 632073 3.2 6.3 3.2 38.1 9.5 
1 Ost cox3i 905 3.2 9.5 Ae) 44,4 9.5 
S 9.5 | 6.3 Sa I PO) 1207 4.2 50.8 9.5 
1 1A:4211-1 3659 4.7 15.8 4,2 50.8 22.2 
15.9 6.3 63.5 SPA) 
1 411.1 9.5 32: 19.- 6.3 76.2 2392, 
5 12.7 | 6.3 3a 631359 2272 6.3 88.9 22.2 
1 4207008 6.3 25.4 6.3 101.6 SR 
1 1207 | 093 124497 4.7 25.4 9.5 101.6 St 
Z1O7 9.5 
1 14.3 9:51:12.7 4.7 
5 15.8 | 6.3 SANO ZIO è 
1 415.8 | 6.3. 9.54 1227 | 153 4.7 Spessori: 
1 15/39 [63905 6.3 
6.3; 9.5; 12.7; 15.9; 19; 22.2; 25.4; 31.7; 38.1; 44.4; 50.8. 
1 17.5 127598 4.7 
i 19.- | 6.3 9.5| 12.7. 15.8|19.- 6.3 nane irene 19 I I E 
5 19.- 9.5 64304 SI 39 
5 2226073 Sd 6 3.9 
1 22: 053 9.51 12,7 6.3 
5 2252 9.5 CIALE 
5 3202 9.5 ZUR 39 
5 25.4 |n:6.3 32° |M0% 3.9 
1 DEA LOI ISAIA ASTI 6.3 
1 25.4 | 6.3 9.5] 12.7] 15.8] 19.- 9.5 
5 25,4 9.5 CINZIA RI09. 
5 25.4 9.5 +94 tu] 59 
5 25.4 15.8|19.- SUI] 613 
1 31 +70) 643 9 AZ 19.- | 22.2 | 25.4 9.5 
5 317 95 CAINE 
5 3404 9.5 TSI TAL 399 
5 3147 s 15.8 9.5|15.8| 6.3 
5 38.1 9.5 639 
5 38.1 9.5 FE IO) 
1 38.1 9.5 | 12.7:| 15.8 | 19.- 9.5 
5 38.1 15.8 254 DO 
1 44,4 12.7 9.5 
1 44,4 15.8 15.8 
5 44.4 19.= 9.5 | 25.4 | 9.5 
4 50.8 | 6.3 6.3 
1 50.8 | 6. 9: 57% 12.7 19.- 9.5 
5 50.8 9.5 FAILLA 379 
1 50.8 9.5 15.8 |19.- 22.2 
5 50.8 15:8 25.4} 9.5|15.8| 6.3 
5 50.8 19% DIIZA IA Z| 03 
1 6330/93 10427 19.- 25.4 22.2 
5 63.5 19.- 25.4 2222003107 106053 \ 
5 63.5 31.7 | 22.2 | 44.4 |15.8 
5 69.8 x 25.4 22,2|44.4| 9.5 
5 69.8 31.7] 22.2 | 44.4 |15.8 
5 76.2 19.- 222 ALA" 6.3 
5 76.2 25.4 22,2 | 41.4 |12.7 
5 76.2 31.7:|/22.2|/58.7 [15.8 
5 88.9 19.- 22.2 | 44.4 |19.- 
5 88.9 25.4 23.2 | 44.4 15.8 
5 88.9 31.7 | 22.2 | 44.4 [15.8 
5 |101.6 19. 22.2|41.4| 6.3 


* Le dimensioni dell’albero sono quelle attualmente in uso. 
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TABELLA III, TABELLA IV. 


Mole per cilindri. Mole per oggetti cilindrici. 


Tipo N. l. - Mola a disco. 


Dimensioni in millimetri. 


D T H 
254 127 
305 127 
356 127 
10 127 
5 127 
457 Secondo 203 
" rdinazi i 
Tipo N. 5. - Mola a disco‘con incavo su una faccia. DO hi See 203 
si n 
127 
Dimensioni in millimetri. 610 203 
610 305 
661 305 


Tipo 1 Incavo 
D T H 
N P F 
1 63.5 | 19.- 25.4 22.2 
5 63.5 | 19.- 2252 44.4 9.5 
5 63.5] 19.- 31.7 53.9 6.3 
1 69.8 | 19.- 2202. 
5 50 19.- pai 3437818539 6.3 
5 x 5. 2273 44.4 x : , ; 
| 073 ; Tipo N. 5. - Mola a disco con incavo su una. faccia. 
| 1 76.2 | 19.- 22,2 ZIA7Z È è 
5 76.2 19.- IE1E9) 44,4 9.5 Dimensioni in millimetii. 
5 76.2 25.4 22.2 44.4 9.5 celeri sas, i 
5 7612 |Ci19.= Zal:7 153.9 6.3 D T H P 
5 ha 25.4 31.7 53.9 6.3 
5 76. 31.7 31.7 | 53.9| 12.7 254 127 165 
| % 305 127 163 
| 1 88.9 19 223; ZI 356 127 203 
| 3 88.9 204 Dit 406 Secondo 127 203 
88.9 | 19.- i i ; È 
3 83.9 | 19.- 25.4 31.7 53.9 6.3 57 ordinazione 203 280 
8 : i 508 127 267 
1 101.6 | 19.- Si Le 127 20) 
5 101.6 | 19.- 22.2 44.4 9.5 L41023 I 200 
5 101.6 25.4 31.7 | 53.9 6.3 
5 101.6 31.7 3447 53.9 1297 
5 114.3 | 19.- e) 44.4 9.5 
1 114.3 19.- SIA 
5 114.3 | 19.- 34147 53.9 6.3 
5 114.3 25.4 31.7 53.9 6.3 


È 
| 
È 


Tipo N. 7..- Mola a disco con incavo su due faccie. 


Dimensioni in millimetri. 


D | T 


457 Secondo 
508 

508 ordinazione 
610 

610 

660 


Profondità dell’incavo per fori da 8’ a 12”. 


Dimensioni in millimetri. 


Di 


Con «T» minori di2” .......... 
Con « T» da oltre 2”’, fino a 2, 31/3, 
CorsiveTi:: ci piÙ(di 132° 0. pa dirto 
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TABELLA V. 
‘Mole per. tagliare. 


TABELLA IX. R 
Mole a coppa per usi. generici. 


152 3.3 o 
178 1.6 Secondo Tipo N. 6. - Mola a coppa. 
178 3.2 


ordinazione Dimensioni in millimetri. 


.6 25.4 25.4 

È as AA s 31.7 

; condo 20 38.1 

TABELLA VI. 16 38.1 38.4 

Mole per utensili. .- ordinazione 50.8 50.8 
+4 50.8 50.8 4 

È .4 63.5 63.5 

io) 63.5 63.5 


TABELLA X. 
Tipo N. l. - Mola a disco a grande foro per utensili. Mole a piatto. 


Dimensioni in millimetri. 


D T 

356 

508 Secondo 5 
610 

660 ordinazione 

915 


TABELLA VII. 
Mole a bottone. 


Tipo N. 12. - Mola a piatto. 


Dimensioni in millimetri. 


Jeo) 


76.2 12.7 7.9 1.5 69. 8 
88.9 1207 7.9 213 79.3 
101.6 12.7 7.9 23 92.- 
114,3 127% Secondo 7.9 314 101.6 
127: 12.7 ordina- 7.9 3.1 114.3 
152.4 12.7 zione 7.9 3.14 133.3 
i 152.4 19.- 9.5 3.1 133.3 
Tipo N. 14. - Mola a bottone. 203.2 do. 12.7 3.1 177.8 
Dimensioni in millimetri. a Cri SO Es Ja 177+3 
D piè H U E K R 
254 25.4 76.2 9.5 9.5 101.6 19.- VE 
305 35.= 76.2 12.07 cet 120.6 23.8 Mole a campana. 


TABELLA VIII. 
Mole a coppa per utensileria. 


Tipo N. ll. - Mola a campana. 


Dimensioni in millimetri. 
Tipo N. 6. - Mola a coppa. 


Dimensioni in millimetri. 


(°) 

D Kb H W 76.2' 3 31.7 E 6-3. 116,31 57.1 (044040 N47 TA 
RE PERA III 82.5 | 31.7 5 6.3 6.37 1115394438201 4.7 3.1 
) 88.9 | 38.1 6.3 6.3 | 53.9] 38.1 4.7 34 
2.5 38.1 9.5 101.6 | 38.1] 6.3 | 12.7 | 76.2| 66.6 | 4.7 | 3.1 
76.2 38.1 Sccondo 9.5 114.3 | 50.8 ) OI AB 88.9| 76.2 4.7 3.1 
88.9 44.4 | ordina- 9.5 127.— | 44.4 iS 6.3 9.5 | 88.9] 76.2 4.7 374 
101.6 38.1 zione 9.5 152.4 | 50.8 d 9.5 | 12.7 | 114.3| 95.2 4.7 351 

127 .= 38.4 9.5 178.- | 50.8 $ 19.5 | 12.7 [127.-| 95.2 | 4.7 


TABELLA XII. 
Mole a corona. 


Tipo N. 2. - Mola a corona. 
Dimensioni in millimetri. 


D 1 W 
203.2 101.6 25.4 
254.- 101.6 25.4 
305.— 101.6 38.1 
356.- 101,6 38.1 
406.— 101.6 50.8 
457.- 152.4 50.8 
508.- 152.4 63.5 
610. - 152.4 63.5 
762.- 152.4 76.2 


ramente quale enorme risparmio se ne possa ot- 
tenere. 

Fu compilata una nota completa di tutte le di- 
mensioni esistenti per ogni determinato tipo di 
mola. Queste diverse mole furono confrontate fra 
loro in uno stesso disegno dove il profilo e le di- 
imensioni di una mola di un dato diametro venivano 
‘disegnati l’uno sull’altro. La fig. 1.p. es. rappresenta 
il disegno di un gruppo di mole a piatto da 6 pollici, 
tutte progettate per affilare ferri da taglio e alesatoi 
e tanto simili che ognuna di esse, col proprio al- 
bero, può essere sostituita dall'altra. Questo è un 
esempio che può valere per tutte le mole che ser- 
Vono ai reparti di attrezzatura, e mostra chiaramente 
quale semplificazione delle sagome si possa ottenere. 
| Vi erano da considerare non meno di 22 tipi di 
imole a piatto da 6 pollici, e fu possibile ridurli alla 
(fine ai soli due tipi unificati illustrati nelle fig. 2 
e 3. Con l’eliminazione delle dimensioni inutili, 
‘controllate in base alle attuali vendite, si venne a 
‘considerare le sole dimensioni richieste più frequen- 
temente. Da queste si ricavò una sagoma composta 
che dovrebbe riunire le esigenze attuali delle mac- 
chine e soddisfare i fabbricanti di mole. Con questo 
metodo furono semplificate le mole diritte, le mole 
da interni, le mole a piatto, le mole a campana e 
quelle a doppia tazza. In nessun caso si aumentò 
lo spessore delle mole fra le flangie nei tipi di mola 
ora ricordati. Si fece tuttavia qualche piccola va- 
tiante in alcune sagome, ma non tale da rendere 
difficile un montaggio corretto della mola. Gli spi- 
igoli di fondo.delle incavature furono arrotondati per 
avere la necessaria resistenza. 

«I primi tipi presi in esame furono le mole da interni 
e quelle per rettificare oggetti cilindrici. Queste mole 
per quanto di dimensioni piccole presentarono molte 
difficoltà a causa delle varietà di diametro dipen- 
denti dal diametro dei fori da lavorare, ed anche 
a causa della grande varietà degli alberi delle mac- 
chine rettificatrici da interni esistenti e relativi ac- 
cessori. 


- 
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TABELLA XIII, 


Mole a doppia coppa. 


Tipo N. 9. - Mola a doppia coppa. 


Dimensioni in millimetri. 


Secondo 
ordinazione 


Con la cooperazione, l’assistenza e il consiglio 
dei costruttori di macchine rettificatrici, il Comitato, 
dopo tre anni di lavori, concluse con l’approvare la 
serie illustrata. 

Per le mole da interni sono state adottate le di- 
mensioni date nella tabella II 

I tipi unificati delle mole per cilindri sono dati 
nella tabella III, mentre le. tabelle successive riguar- 
dano le mole da utensili, cilindriche, a campana, 
a piatto, a doppia tazza, le mole in genere e da uten- 
sileria. 

La tabella I è un interessante riassunto dei 
lavori del Comitato sulle mole: essa mette in .evi- 
denza la grande riduzione nella dotazione dei ma- 
gazzini e la conseguente economia che si ottiene 
dalla unificazione. Essa è basata sulla quantità più 
ristretta possibile per ciascun tipo di mola, e cioè: 


mole da interno e per oggetti cilindrici, 500 
per ciascuna dimensione, in due tipi di grana e in 
due gradazioni; 


mole piatte, a campana e a doppia tazza, 100 
per ciascuna dimensione in due tipi di grana e due 
gradazioni; 


mole a piatto, 200 in ogni misura per due tipi 
di grana e due gradazioni. 


La riduzione totale possibile a mezzo della sem- 
plificazione è di oltre 459.000 mole. 

La tabella XIV dà le dimensioni dei mandrini 
delle macchine, per i vari diametri e spessori delle 
mole. 

Le mole per oggetti cillndrici (vedere tabella IV) 
furono le ultime prese in esame. Si disegnarono 
vari tipi di bussole, che richiedevano un grande 
numero di fori da albero. Una stretta collaborazione 
con alcuni dei più influenti costruttori di macchine 
rettificatrici rese possibile la standardizzazione di 3 
fori da albero, rispettivamente di 5, di 8 e di 12 pollici. 

Un altro passo verso la standardizzazione fu la 
riduzione dei tipi esistenti di tutte le categorie di 
mole, da 29 a 14. Questi tipi sono rappresentati 
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‘în fig. 5 mentre la fig. 4 dà i tipi unificati dei 
profili. 
Questa 


classificazione semplifica grandemente 


«la riserva delle mole dovunque occorra averne ‘ 


in magazzeno una notevole quantità. 
Le tabelle che accompagnano questa relazione 


TABELLA XIV. 
porta-mole, e dimensioni delle mole 


Diametri degli alberi 
Dimensioni in millimetri. 


Ta AZI7 grata 4 7431970 38144 
Dime A 52/4 A 2,70 VARI AZZ A2 TOLAZTA 12771 158,015 BOT: 
17890001207. ORI 7 AZIZ OA 7 ASILO 15805458199 
203520 145 958 MII AIB RMAIZA9 101 TO, 
QI OASI ASIAGO CASIO 19 ATA IIE 
25454 9A RT MIA MAI 9A 954 
305:— ‘19.- 19.— 419.- 419- (49.- .' 2504) 2544Î25:4x25.4 
GOTI ARAZZI ZE ZI IALIA 127347 
406.— 3I07 03, 77 RITI, 
457.- 3A JI 31 LZSEZ FAZIO 38 MA SSA 
508.- ZBIA ST 3B.A 013804. 00k38,14 
610.- 38/1 038/104 384 044.4 
660. - 38.1. 38.1 44.4 
762.- 44,4 44, 


00 A 


914.4 


* 
Nota. — Sugli alberi porta-mole non si devono applicare mole di più grande diametro o di più forte spessore di quanto specificato nella presente tabella. ‘| 
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sono il risultato del lavoro. del Comitato e rap? 
presentano i tipi e i profili unificati recente: 
mente adottati dall’Associazioné dei produtto 
di mole degli Stati Uniti d’America e del Cal 
nadà; le dimensioni in pollici furono tradotte i 
millimetri. 


50 8A 57:1 "63.4 UM 69,8 I70,2/41 92015 POSSIEDA AI RZ 
PYCYO SMI (POSTI (e SMBEDE, 1 ESCHE? (PESI Ko) O TZ STI 
19.- 19,- 19.- 19.- 25.4 25.4 25.4 25.4 25.4. 25.4 
2529454 ISAIA STARS IATA A 
25 PZA 41250419347 ACTA 7A 77 DRD 
SANTA AMA 77 ZIT7 IT BIZ ZAAZER 17 ASS AERESSTI 
2504,,0025.4 1103941170034 1700034177 (=34:117.0 9031/700033 8 VAS 8 ASSI 
3447 ZI7 0831703117 38:17 BISI TIBTTAA 33 ASSAI 
31.7 382103801 (38.4. 38.1. “38/1 44/4 4404 44.424 144.4 
381% 038.1043871 0138.Î 38140 1 447400044740 (44745 BASIER48= 
38.1 38.1 38.1 44.4 44,4 - 44.4 48.- 48.- 48.-.. 48.- 
44:40 44.410 440400 4404 0044.415018 5018 W°90. SRO 80 
44:47 44.4 0444.0508, 50:80 (50.87 50.900 570100 Sat I 
50.8 50.8. 50.8 50.8 50.8 57.1 57.1 63.5, MOSS 035 
LA si pe] SE +5 r +8 


CESSIONE BREVETTI E LICENZE 


v 


Il sig. Sam SUNDERLAND, a Fleece Mills (Gran Bretagna), proprietario 
delle privative industriali italiane seguenti: 

Vol. 532 N. 192-178194, del 17 ottobre 1921, 

* +, Machine à talller les engrenages ”’, 

Vol, 570 n. 1142-178317, del 19 gennaio 1924, per: 

«s Perfectionnements apportés et relatifs à la taille des dents des roues 
d’engrenages ’’, 

desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


per: 


La SOCIETE DES MOTEURS SALMSON (SYSTEBME CANTON-UNNE), 
a Parigi, proprietaria della privativa industriale italiana, Vol. 628 n. 128-213724, 
del 26 agosto 1924, per: 

ss Articulation pour leviers de soupapes ?’, 

desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & €. - Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


La SOCIÉTÉ FRANCAISE POUR L’EXPLOITATION DES PROCÉDÉS 
CANAVAL-FERRARI, a Béziers, proprietaria della privativa industriale ita- 
liana, Vol. 626 n. 86-212980, del 16 agosto 1924, per: 

;; Procédé de fabrication et reproduction de coins, matrices, poincons 
et autres objets moulès à chaud”’. 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. { 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. - Brevetti d’invenzione e marchi 

di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (41). 


Il sig. Ethelbert Meikle FRASER, a Yonkers (S. U. A.), proprietario della 
privativa industriale italiana, Vol. 478 n. 176-164515, del 19 giugno 1918, per: 
,; Système et appareil de transmission de force”’, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la conces- 
sione di licenze di esercizio 
Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


I sigg. Michael KOSTENKO e Nicolas JAPOLSKY, a Londra, proprietari 
della privativa industriale italiana, Vol. 653 n. 66-219201, dell’11 dicembre 1924, 
per: 

»» Machine éIéctrique à induction ”’, 
desiderano entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 
Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. -— Brevetti d’invenzione e ‘marchi di 
fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


Ì 
» 


I,a società proprietaria della Privativa, industriale italiana, Vol. 678 n. 140. 
225455, del 14 marzo 1925, per: 

“ Pompa, turbina o macchina analoga con albero di comando sommerso ?,. 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. , E dl 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. - Brevetti d’invenzione e marchi. 
di fabbrica, via Venti Settembre, 28 bis, Torino (1). 


3 
La GEBRUGER JUNGHANS AKTIENGESELLSCHAFT, a Schramberg, 
proprietaria della privativa industriale italiana, Vol. 615 n. 28-210427, del 30. 
giugno 1924, per: È: 
« Orologio a sveglia’ 1 
desidera entrare in \ravtatise € con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. ; 
Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & €. — Brevetti d’i invenzione e marchi 

di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


n A 
Il sig. Joseph Bolten GRAHAM, a Evansville (S. U. A.), proprietario della 
privativa industriale italiana, Vol. 485 n. 126-168232, del 23 dicembre 1918, peri. 
“Macchina per la fabbricazione di oggetti cavi di vetro”, LA 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con-. 
cessione di licenze di esercizio. 


Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi! 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


La società proprietaria delle privative industriali italiane seguenti: po 
Vol. 588 n. 113-226934, del 3 aprile 1924 per: 
“Apparecchio per riabbassare la temperatura dell’acqua di raffreddati 
lento, specialmente per automotrici azionate da motori a com: 

ustione ”’, Y 


Vol. 589 n. 46-226933, dell’8 aprile 1924, per: 
‘Veicolo azionato da un gruppo Diesel elettrico ”’. 


È 


tra, 


Ti 
‘“ Disposizione per utilizzare i gas di scarico nel veicoli a motore’. 


. 669 n. 61-236463, del 2 febbraio 1925, per: 
,, Locomotiva a vapore”. 


678 n. 199-224798, del 16 marzo 1925, pe 
‘* Locomotive a moteur actionnée glectriquement ”, 


desidera entrare in trattative con industriali italiani per la totale cessione 0 | 

concessione di licenze di esercizio. i 
Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e nere 

di fabbrica, 28 bis, via XX Settembre, Torino (1). 2 


Vol. 639 n. 27-215416, dell’11 ottobre 1924, per: Vi] 
“ Procédéè pour le fonctionnement des automotrices à moteur à com: 
bustion interne et à transmission éléctrique ”’. N 

Vol. 650 n. 22-234928, del 29 novembre 1924, per: di 
“ Locomotiva a motore con trasmissione elettrica ’’. : ri 
Vol. 650 n. 23-234929, del 29 novembre: 1924, » 


Vol. 
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Le incrinature di 


rettifica degli acciai per utensili 


(Da L’Usine del 15 Agosto 1924) 


La costruzione della macchina per rettificare ha se- 
nato l’inizio di un’epoca di grandi perfezionamenti in 
utta l'industria metallurgica. La velocità e la preci- 
ione con le quali possono essere fabbricati gli organi 
reccanici ha fatto generalizzare rapidamente il suo 
mpiego. 

| Oltre al vantaggio di produrre delle superfici più 
scie destinate a diminuire la resistenza e lo sfre- 
amento reciproco degli organi delle macchine, la 
sttifica deve diventare un'operazione di finitura 


Fig. A. - Lama d’alesaggio. 


he permette di lavorare anche i metalli più du- 
amente temperati. Perciò, per questo vantaggio, 
utensileria ha tratto larghi profitti da questo me- 
odo di lavoro ed attualmente tutti gli utensili 
ono rettificati ad eccezione degli utensili ordi- 
ari dei torni, delle piallatrici, e di un'altro pic- 
olo numero d'altri utensili che sono generalmente 
ffilati. 

Questa questione per essere trattata da un punto 
i vista generale ci condurrebbe a riprendere lunghe 
2orie più o meno ammissibili, ciò che ci condurrebbe 
aori dal quadro pratico, al quale deve limitarsi 
er interessare l’impiego della rettifica. 

Il lavoro alla mola si usa, generalmente, per acciai 
è cui durezza non ne permette la lavorazione con 
li utensili; perciò si possono già considerare due 
pecie di superfici da rettificare: le superfici d’acciaio 
uro temperato e quelle d’acciaio cementato e 
emperato. 

Le prime di cui noi ci occuperemo interessano 
li acciai per utensili mentre le seconde interessano 


priori che abbiano difetti comuni, questi hanno 
‘pesso cause molto differenti. Le numerose opinioni 
ipesso molto diverse espresse a questo ‘proposito 
‘embrano qualche volta trascurare l'osservazione at- 
enta e sistematica che sola può essere di guida e 
xermettere di spiegare i fenomeni singolari che si 
sservano; come il carattere di crisi intermittente 
di questi difetti nelle officine di utensileria e di 
neccanica. 

Le grandi velocità di taglio usate nella rettifica 
128 o 32 m. al minuto secondo) producono un ri- 
caldamento molto forte delle superfici a contatto. 
vaderenza stessa di queste superfici non permette 
n raffreddamento immediato delle parti in con- 
atto, sufficiente ad impedire ogni riscaldamento, 
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pezzi di fabbricazione in genere; pur ammettendo . 


malgrado la grande quantità di lubrificante (gene- 
ralmente miscela di 100 litri d’acqua, 4 litri d’olio 
solubile e Kg. 0,500 di carbonato di soda) versato 
sul pezzo. 

Quindi la superficie riscaldata viene a trovarsi 
in contatto con la parte interna del pezzo rimasta 
fredda, ed è molto probabile che in questo istante 
infinitamente breve si inizino e continuino per 
tutta la durata della rettifica quei difetti chia- 
mati comunemente incrinature. 

Questa piccola parte di metallo subirà delle ten- 
sioni molto grandi, dovute al. suo riscaldamento 
che potrà arrivare, anche con la migliore lubrifica- 
zione sino al colore giallo. 

Si produrranno allora delle dilatazioni locali che 
il resto della materia non potrà sopportare a causa 
della sua durezza e della sua rigidità. 

Questi effetti del riscaldamento e del rafiredda- 
mento che si ripetono durante tutta la durata 
dell’operazione faranno screpolare la superficie ret- 
tificata in una infinità di piccole fessure impercet- 
tibili ad occhio nudo, ed anche con la lente. 

Col propagarsi di queste fessure e con l’unione 
fra loro di quelle più profonde, le screpolature for- 
meranno o una rete irregolare (fig. 4A) o avranno 
l'aspetto di incrinature diritte e parallele (fig. 5) 
secondo il procedimento di rettifica e l’orientamento 
rispettivo dei tratti lasciati dalla mola. 

IL,a direzione della incrinatura è sempre perpen- 
dicolare all'’avanzamento della mola. Questa re- 


Fig. B. - Utensili a troncare. 


gola è assolutamente generale. La fig. A rappresenta 
una lama d'’alesaggio rettificata sopra in plateau 
magnetico a mola circolare tipo Blanchard. Es- 
sendo la traccia della mola orientata in direzione 
continuamente differenti dall’istante in cui il pezzo 
penetra sotto la mola fino al momento in cui ne 
esce, si produce quella figura particolare che ri- 
corda la pelle di coccodrillo. 

L'utensile da tornio rappresentato nella fig. B è 
stato rettificato con una mola ordinaria con avanzo 
parallelo ed alternativo. Le incrinature sono allora 
regolari e tra loro parallele. Queste incrinature 
molto sottili sfuggono a qualunque osservazione nel 
momento in cui l’utensile è temperato e rettificato 
e spesso è soltanto dopo rotture anormali e siste- 
matiche che ci si rende certi della loro esistenza. 
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Si può metterle in evidenza con un mezzo sempli- 


cissimo che permette di rilevare le più impercetti- 
| parte del capo officina. Sarebbe meglio rettificare a 


bili incrinature. 

Dopo aver disgrassato bene il pezzo rettificato 
con essenza d’etere o d’acetone, lo si immerge in 
una soluzione al 209, d’acido solforico Il bagno 
dura da 10 a 415 ore. Lavato, pulito e leggermente 
spazzolato vi si vedono apparire, con una. niti- 
dezza considerevole, le incrinature sino allora non 
sospettate. 

Questi difetti di rettifica sono comuni anche 
nella affilatura a macchina che si fa nelle stesse 
condizioni. Si può citare come esempio il caso di 
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Fig. C. - Profilo di un creatore dopo l'attacco dell'acido 
(Sezione longitudinale). 


una fresa per il taglio di ingranaggi che diede buoni 
risultati sino alla terza affilatura; da questo mo- 
mento i denti della fresa si ruppero in ragione di 
diversi denti per ingranaggio tagliato. 

Dopo un bagno di 10, ore nella soluzione all’acido 
solforico le faccie affilate hanno mostrato le incri- 
nature rappresentate nella Fig. c. 

Viene allora da domandarsi se si deve abbando- 
nare la rettifica poichè queste incrinature sembrano 
comuni tanto ai pezzi rettificati a secco quanto a 
quelli rettificati con raffreddamento ad acqua. 

Noi abbiamo visto che la causa reale della incri- 
natura è nelle differenze di temperatura della paite 
esterna riscaldata al contatto della mola e dalla 
parte interna delipezzo. Questa differenza dovrà es- 
sere ridotta al minimo. 

Quindi l’uso del raffreddamento dovrà essere su- 
bordinato al. grado di temperatura esistente nella 
officina. 

Permettere che in inverno, quando la temperatura 
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è bassa, il rettificatore inizi il suo lavoro con un'acqua 
quasi gelata è prova di grande , inesperienza da 


secco, oppure bisognerebbe, se il pezzo non è suffi 
cientemente piccolo per riscaldarsi alle prime pas 
sate, riscaldare almeno a 50° C. l’acqua per la lu 
brificazione. x 

Se, invece, la temperatura dell’officina è già cià 
vata si farà il raffreddamento per mantenere uni- 
forme la temperatura del. pezzo e non per raffred- 
dare la superficie nel momento in cui essa lavora, 

E’ evidente che le condizioni di raffreddamento 
variano anche con altri fattori indipendentemente 
dalla temperatura. L'avanzamento, la profondità 
della passata, la durezza del metallo, la grana 
della mola, sono tutti fattori che hanno importanza 
nella scelta opportuna del raffreddamento. 

L'importanza e la gravità di queste incrinature 
dipendono dal tipo dell’utensile e dal modo come 
lavora. Se, sotto lo sforzo del lavoro dell’ utensile, 
l’incrinatura tende a chiudersi, essa sarà poco dan- 
nosa e il valore dell’utensile non ne sarà diminuito. 
Se invece le incrinature si trovano in. una parte 
dell’utensile in cui il metallo è sottoposto a sforzi 
di tensione invece che a compressione come nel caso 
precedente, queste pur senza essere causa inevita 
bile di rottura costituiscono un difetto che inde- 
bolirà l’utensile quanto più esse saranno lunghe e 
profonde. i 

Per finire voglio semplicemente fare osservare che 
il pericolo dell’incrinatura: mell’ordinario acciaio da 
utensili al carbonio non è così grande come nell’ac- 
ciaio rapido perchè l’aumento di temperatura è 
rapidamente seguito da un addolcimento del me- 
tallo. L'acciaio rapido invece resta duro e la sua 
percentuale d’allungamento non aumenta neanche 
alle più alte temperature. Il rischio di rottura È, 
in conseguenza, più grande. Î 

In quest'ultimo caso una piccola incrinatura una 
volta formatasi aumenta rapidamente in larghezza 
ed in profondità se si tenta di farla sparire alla 
mola a smeriglio. 

Possono invece essere facilmente fatte sparite 
alla mola le incrinature in una materia ricotta; 
in questo caso l'acciaio può essere trattato con la 
più grande facilità. 
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Sono circa una quindicina d’anni da quando l’atten- 
ione dei tecnici e degli ambienti industriali in Europa 
renne richiamata sulle pubblicazioni e sulle notizie che 
renivano d'America, circa nuovi sistemi di organizza- 
ione delle Officine, da cui si ottenevano risultati mera- 
rigliosi come aumento di produzione e come diminuzione 
‘lei costi. Erano i risultati degli studi e delle ricerche 
‘he un ingegnere americano, il Taylor, aveva da molti 
\mni intrapreso, e che venivano da lui comunicati alle 
\ssociazioni tecniche degli Stati Uniti. Il Taylor — la 
mi fama è collegata colla introduzione e coi perfeziona- 
inenti degli acciai rapidi, che hanno recato una vera 
‘ivoluzione nel modo di lavorare i metalli — aveva 
lapprima intrapreso uno studio particolareggiato e mi- 
iuzioso sulle migliori condizioni per il taglio dei metalli 
‘ui torni, nel corso del quale egli fu condotto a consta- 
‘are che in generale il rendimento dell’operaio al lavoro 
i bassissimo e che uno dei principali ostacoli al miglio- 
‘amento di questo rendimento sta in ciò, che raramente 
‘operaio conosce il modo migliore per eseguire il la- 
oro che gli è affidato. E’ vero che ogni operaio — sia 


. sua disposizione una macchina operatrice — ritiene 
i essere depositario di quanto vi ha di meglio in fatto 
i conoscenza della sua arte; ma non è vero che, en- 
rando ad esempio in una officina meccanica retta coi 
‘aetodi tradizionali in uso ancora quasi dappertutto, si 
‘isserva facilmente come diversi siano i modi di lavorare 
‘all'uno all’altro operaio che pur compiono una me- 
\esima lavorazione; come differiscano i loro movimenti; 
ome si differenziano financo gli utensili di cui fanno 
iso e che ciascuno si prepara da sè, secondo le proprie 
referenze; il che è la dimostrazione evidente che ve 
i\'ha per lo meno un certo numero che non possiede e 
on applica il modo più opportuno e più efficiente di 
Ivoro. 

Su questo primo punto si sofferma il Taylor, il quale 
isegna quindi, come primo canone, che per ogni la- 
‘oro, semplice o complesso che sia, si deve anzitutto 
tabilire il modo migliore e più rapido di compierlo. 
id insegna il metodo anche con cui egli cerca di stabi- 
re questo modo migliore: metodo formato di osserva- 
ione comparativa di diversi operai, di cronometraggio 
ella durata dei movimenti elementari e dei gesti di 
lascuno, per costruire un complesso in cui i movimenti 
‘assivi sono aboliti, i falsi rettificati, gli attivi ridotti 
Ila forma più efficiente e alla più breve durata. Viene 
idsì fissato il modo tipico di eseguire quel dato lavoro, 
todo che rappresenta sempre un miglioramento e un 
bbreviamento, talora in misura notevolissima, del modo 
fèguito prima da ciascuno degli operai. 

A dimostrare in modo che direi scenografico l’impor- 
înza dei risultati che si possono ottenere con analisi 
1 questa natura, vengono comunemente citate le espe- 
enze fatte dal Gilbreth — un seguace e compagno 
el Taylor —'sul lavoro dei muratori: il Gilbreth, mo- 
ificando la solita forma dei palchi di fabbrica e dispo- 
endoli in modo che i mattoni e la malta si trovassero 
1 appositi sostegni ad opportuna altezza e sotto la 
iano del muratore, ed evitando così che questi dovesse 
3ni volta abbassarsi per prenderli sul pavimento; e 
n qualche altro espediente di piccola importanza, ar- 


gli addetto a lavori manuali molto semplici, o abbia 


L'organizzazione scientifica del lavoro 


Prof. Comm. Tarlarini 


(Relazione al Consiglio Superiore della Economia Nazionale il 5-2-926) 


rivò a ridurre da 18 a 5 i movimenti compiuti dal mu- 
ratore per la posa di un mattone, e ad aumentare al 
triplo la sua produttività: da 120 mattoni all’ora, posati 
in un determinato tipo di muratura, a 350 mattoni. 
Eppure ciascuno di quei muratori aveva passati molti 
anni a far sempre quel mestiere e l’arte di posare i mat- 
toni senza grandi variazioni di metodo da perecchi 
millenni. 

Questa determinazione analitica (che il Taylor, forse 
impropriamente, chiama scientifica) delle migliori con- 
dizioni nelle quali una operazione deve esser compiuta; 
che costituisce la standardizzazione dei tempi e che 
richiede, come si vede, un lungo lavoro preparatorio, è 
il punto di partenza per l'applicazione di quella che, 
mantenendo lo stesso aggettivo, il Taylor chiamò l’or- 
ganizzazione scientifica del lavoro: la quale insomma ha 
lo scopo di ottenere che il modo di lavoro stabilito con 
quella osservazione preparatoria, venga costantemente 
seguito dagli operai nel lavoro di officina. 

Per farsi un’idea del passaggio dalla preparazione alla 
pratica è bene lasciar la parola al Taylor stesso, che 
così dice in una delle sue pubblicazioni: « Delle istruzioni 
«scritte sono anticipatamente preparate a cura del ser- 
«vizio speciale di preparazione del lavoro. Queste istru- 
«zioni rappresentano il lavoro combinato degli impie- 
«gati di questo servizio, di cui ciascuno ha una funzione 
«ben definita. Uno è specializzato nello studio delle 
«velocità e degli utensili; un altro analizza i movimenti 
«che deve fare l’operaio per porre sulla macchina il 
«pezzo da lavorare, e per togliernelo; un terzo, utiliz- 
«zando i risultati forniti dalle esperienze antecedenti, 
«traccia un quadro dei tempi accordati ‘per eseguire 
«ogni elemento del lavoro. Le istruzioni di ciascuno di 
«questi impiegati sono inscritte in una scheda che viene 
«rimessa all’operaio. Questi impiegati passano necessa- 
«riamente la massima parte del loro tempo in un ufficio, 
«dove hanno a loro disposizione le informazioni ed i 
«dati ai quali essi devono costantemente ricorrere, € 
«dove possono godere della calma e delle comodità re- 
«clamate dal loro genere di lavoro. Ma la natura umana 
«è così fatta, che molti operai, abbandonati a sè stess! 
«non tengono conto delle istruzioni scritte; così è ne- 
«cessario di provvedere degli istruttori e contromastri, 
«incaricati di assicurarsi che gli operai comprendano e 
«applichino le istruzioni stesse. i 

«Con questa organizzazione il contromastro unico di 
«una volta è sostituito con otto uomini, di cui ciascuno 
«ha un incarico speciale; e questi uomini, agenti del 
«servizio di preparazione del lavoro, sono anche degli 
«istruttori capaci, che passano tutto il loro tempo in 
«officina a dirigere e secondare gli operai. Essendo scelti 
«ciascuno per la sua abilità e competenza nella propria 
«specialità, questi ‘contromastri possono non solo dire 
«all’operaio quello che deve fare, ma, occorrendo, fare 
«essi stessi il lavoro in sua presenza, per convincerlo 
« della rapidità e dell'eccellenza del suo metodo. 

«Uno di questi istruttori, l'ispettore, si assicura che 
«l'operaio comprende i disegni e le istruzioni date; gli 
«indica qual specie di lavoro gli si chiede, finito ed 
«esatto in certi casi, semplicemente sgrossato e rapido 
«quando l’esattezza non è indispensabile. Un secondo, 
«il capo squadra, gli mostra come deve porre il pezzo 
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«sulla macchina e gli indica i movimenti che deve fare 
«per lavorare il più presto possibile. Un terzo, il capo 
«della marcia, si assicura che la macchina è condotta 
« alla velocità conveniente, e che si impiega l’utensile 
«appropriato, che permette di terminare il pezzo nel 
«tempo più breve. Al fianco di questi istruttori l'operaio 
«riceve ancora delle istruzioni e dei consigli da quattro 
« altri impiegati; dal capo della manutenzione per la 
«regolazione e la tenuta generale della macchina e della 
« sua trasmissione; dal contabile incaricato di far le schede 
«di paga; dal commesso che indica in qual ordine il la- 
«voro deve essere fatto e in qual modo i pezzi devono 
«passare da una sezione all'altra, e infine, nel caso che 
«si sollevino delle contestazioni, dall’impiegato incari- 
«cato di mantenere la disciplina generale ». 


Quantunque uno dei controllori ci sia strada facendo 
sgusciato fuor di mano e degli 8 annunziati del Taylor 
non ne siano effettivamente rimasti che 7, è però facile 
vedere come i tre impiegati del primo gruppo e i sette 
istruttori del secondo, che dovranno ripetersi almeno 
per ciascuno dei grandi riparti di fabbricazione, vengano 
a costituire in una grande officina un grosso stato mag- 
giore, e portino nell’andamento della fabbrica degli 
enormi mutamenti. 


Anzitutto mutamento nei rapporti degli operai. E° 
evidente che l'operaio il quale, ad ogni volta che avvia 
un nuovo lavoro, si sente dietro le spalle il sorvegliante 
che, coll’orologio alla mano, gli dice di far più presto, 
che gli ferma il braccio perchè fa un movimento scorretto, 
che gli guida la mano per insegnargli come si fa a met- 
tere più rapidamente il pezzo sul tornio, l'operaio che 
si sente come un bambino confidato al suo Angelo cu- 
stode, e che per di più si vede tolta la possibilità di 
prendere di tanto in tanto un po’ di respiro recandosi 
alla mola a far quattro chiacchiere nell’attesa di affi- 
lare il suo utensile; l'operaio deve avere un po’ l’im- 
pressione di diventare un automa, un complemento 
della macchina e di perdere la propria personalità di 
lavoratore e di artefice. E quantunque queste diminu- 
zioni abbiano per compenso un maggior guadagno, è 
verosimile che agli operai intelligenti e con spirito di 
indipendenza l’impiego di tali metodi non deve tornare 
gradito. Onde la necessità che l’applicazione di tali or- 
dinamenti venga fatta procedere da una speciale prepa- 
razione morale, per persuadere gli operai dei vantaggi 
di indole generale che da quelle innovazioni derivano; 
poichè la loro attuazione non è possibile se non fatta 
d'accordo colle masse e colle loro organizzazioni. 


E ciò a tanto maggior ragione, in quanto che l’appli- 
cazione dei metodi del Taylor comporterebbe anche la 
modificazione dei modi di paga, per i quali pure occorre 
l'accordo degli operai. Invero il Taylor — constatando 
gli inconvenienti che presenta tanto la paga a giornata, 
quanto quella a cottimo comune — propugna un me- 
todo di retribuzione che raggiunga il triplice scopo: di 
spingere l'operaio a produrre il più rapidamente possi- 
bile; di assicurare all’operaio, che dà questo massimo 
rendimento, un guadagno largamente superiore alla 
paga media a giornata spettante ad un operaio della 
sua capacità; edi assicurare anche una diminuzione 
nel costo di lavorazione della unità di prodotto. Fra i 
vari modi di paga che rispondono a questi requisiti, il 
Taylor preferisce quello a compito fisso; secondo il 
quale l'operaio deve compiere in una giornata un deter- 
minato numero di pezzi, corrispondente al massimo che 
l’ufficio di preparazione — in base ai rilievi cronometrici 
e agli altri dati raccolti e colle ragionevoli tolleranze — 
ritiene possa essere fatto in una giornata senza che 
l'operaio ne sia eccessivamente affaticato. Quando 
l'operaio ha raggiunto quel numero, egli riceve il com- 
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penso pattuito, che è naturalmente di molto superiore 
all'importo della paga giornaliera. 
Questo sistema di retribuzione (il quale, fra parentesi, 
comporta, un altro ingente lavoro di preparazione 
l'apposito ufficio, che deve calcolare il compito giorna- 
liero e il relativo compenso, e che deve giornalmente| 
preparare per ogni operaio la scheda colla indicazione 
del lavoro che gli spetta) questo sistema di retribuzione 
è però in generale poco gradito alle maestranze; e anche 
per questo lato è quindi necessario che esse siano oppot: 
tunamente preparate. LA 
Ma oltre che nei rapporti cogli operai, il funziona 
mento di quel grosso stato maggiore, di cui si è fatto| 
cenno, porta perturbazioni d’altro genere nell’andamento 
delle fabbriche. Il Fayol — che nella sua classica opera 
« Administration industrielle et generale» traccia, su 
linee alquanto diverse da quelle del Taylor, lo schema 
di organizzazione delle aziende per un maggior sviluppo 
della tecnica in sostituzione dell’empirismo — insorge 
contro questa organizzazione tipica del Taylor in nome 
di uno dei principii che egli ritiene giustamente fonda- 
mentali per il buon andamento delle aziende; e cioè la 
unicità di comando. Fgli sostiene che tutti gli ordini, 
tutte le osservazioni all’operaio devono pervenire esclu- 
sivamente dal capo-squadra, e non da ciascun singolar- 
mente degli impiegati, ispettori ed istruttori elencati 
dal Taylor: il quale ultimo a sua volta ribatte, non 
senza ironia, che colla organizzazione gerarchica del 
Fayol — che egli chiama organizzazione militare — il 
capo-squadra, dovendo comprendere e assimilare tutte 
le osservazioni dei sunnominati specialisti per trasmet: 
terle e spiegarle ai singoli operai, dovrebbe esser dotate 
di tali qualità e di tanta preparazione tecniche, che 
certamente non si indugerebbe nell’umile mestiere di 
capo-squadra. È 
La divergenza fra i due grandi apostoli delle orga: 
nizzazioni non sembra, a dire il vero, di tanta importan& 
pratica quanto fu il calore con cui essi ne disputarono 
in quanto che non pare difficile il trovare temperament 
ed accomodamenti che permettano di raggiungere % 
scopo del Taylor cioè che le istruzioni e le osservazion 
giungano in piena efficienza all’operaio, senza violar li 
leggi della gerarchia di fabbrica, la quale è veramenti 
la spina dorsale di ogni buon andamento industriale 
Ma un altro e più importante appunto si muove alli 
sistemazione voluta dal Taylor; e cioè che la costituzioni 
e il funzionamento di quello stato maggiore composti 
tutto di personali scelti, esperti, muniti di studii, gravi 
con un costo enorme sull'andamento dell'azienda. S 
E’ vero che numerose fabbriche americane sono si 
stemate secondo i metodi del Taylor, e continuano ; 
funzionare con essi: il che vuol dire che il. risparmi: 
realizzato in virtù dell’azione di quello stato maggiori 
supera, e forse di gran lunga, la spesa del suo funzio 
namento. Ma questa prova non ha che un valore, rela 
tivo, poichè la proporzione fra l’aggravio e l’utile delli 
sistemazione Taylor varia a seconda dell'importanza | 
della natura della azienda. Per rimanere nel camj 
delle officine meccaniche — che è quello, del resto 
nel quale il metodo Taylor può avere il massimo sui 
sviluppo — è facile capire, che per una grande fabbrie 
— diciamo — di automobili, che abbia una produzion 
di pochi modelli, ciascuno dei quali è fabbricato. 
gran numero, per il magazzino, e che quindi prep: 
1 pezzi occorrenti con lavorazione in grande serie e S 
dividendo il lavoro fino ai limiti del possibile; il lav 
di preparazione dovrà essere molto minuto ed accurati 
e quindi costoso, ma si ripeterà ad intervalli relativament 
lunghi, cioè solo ad ogni eventuale cambiamento! ( 
modello; e quindi graverà proporzionalmente poco sti 
costo della unità prodotta: mentre per contro il fi 


sparmio, per minimo che sia, sul costo di lavorazione, 
noltiplicandosi per il grandissimo numero di pezzi pro- 
lotti rappresenterà complessivamente una economia in- 
zentissima, molto superiore alla spesa sostenuta per la 
preparazione. In questo caso quindi l'applicazione del 
procedimento del Taylor darebbe certo ottimi risultati 
aconomici. Per contro se immaginiamo, all’altra estre- 
mità della gamma, una grande officina, ad esempio, 
der la costruzione di turbine idrauliche, nella quale per 
ygni ordinazione che si assume (o press’a poco) bisogna 
tudiare e disegnare una macchina nuova, i pezzi iden- 
ici da produrre sono in numero limitatissimo, e quindi 
I risparmio sulla loro lavorazione sarà sempre poca 
‘osa, mentre il lavoro di preparazione, secondo la prassi 
lel Taylor, richiederebbe spese e perdite di tempo in- 
enti, che graverebbero fortemente sul costo delle tur- 
ine. In questo secondo caso quindi il metodo di Taylor 
ion sarebbe conveniente. 

E con ciò si giunge al nocciolo della questione. La 
irganizzazione scientifica delle imprese ha una appli- 
‘abilità varia a seconda dei casi. Le norme di essa non 
‘ostituiscono un corso di regole fisse che possano essere 
ipplicate integralmente e rigidamente in ogni caso; 
sse sono invece formate da una serie di principii di na- 
ura generale, ai quali il tecnico e l’industriale devono 
aspirarsi costantemente nella direzione del lavoro della 
ro azienda; ma di cui devono determinare il grado di 
pplicabilità, pesandoli volta per volta e commisuran- 
oli con molto criterio alle condizioni tecniche, com- 
ierciali ed economiche dell’azienda stessa. Quando non 
i tenga conto di quest’ultima clausola, l’organizzazione 
cientifica, può, anzichè giovare, portare le imprese alla 
ovina. Basta pensare a questo: che lo scopo ed il risul- 
ato dell’organizzazione scientifica è di aumentare la 
pidità di produzione, e quindi aumentare il quantita- 
vo di merce prodotta nell’unità di tempo; che per 
umentare il quantitativo di merce prodotta bisogna 
rima avere la certezza o la fondata presunzione di po- 
èrla vendere, cioè necessità di ampliamento dell’orga- 
izzazione commerciale, studio di nuovi sbocchi all’in- 
èrno od all’estero; onde necessità di nuovo impegno di 
apitale per merce immagazzinata. Quando qualcuna 
i queste condizioni di natura commerciale o finanziaria 
\enga a mancare, può darsi perfettamente che la produ- 
lone dell’officina aumenti e il costo del prodotto dimi- 
tisca in misura tale, che il tecnico e l’organizzatore 
e saranno contenti; ma che intanto l’azienda sia co- 
tretta a fermarsi; di che il padrone non sarà certo sod- 
isfatto; e non è difficile trovare, nelle cronache commer- 
ali, conferme pratiche di avventure di tal genere. 
Deriva da ciò che l’ambiente economico del Paese 
1 cui l'industria si svolge ha una grandissima impor- 
anza sulla maggiore o minore applicabilità dei metodi 
i organizzazione di cui stiamo parlando. Gli Stati Uniti, 
dve essi sorsero e si svolsero e prosperano, hanno il 
lima più adatto al loro sviluppo: abbondanza di capi- 
ili e a basso prezzo; costo relativamente basso del 
tacchinario; alto livello delle paghe operaie; scarsità 
*lativa di mano d’opera e tendenza al continuo abbas- 
mento intellettuale della maestranza, sia per il con- 
into affluire (almeno sino a poco fa) di manovali stra- 
ileri in cerca di lavoro, e sia per la migrazione delle 
opolazioni agricole, anche di colore, verso zone indu- 
‘riali; onde prevalenza sempre più grande degli operai 
;on qualificati in confronto dei qualificati; infine mer- 
îto di produzione estremamente specializzato, e mer- 
îto di assorbimento pressochè infinito per il continuo 
lescere della ricchezza pubblica e del benessere dei 
ngoli. In questo clima economico possono avere im- 
lenso successo le teorie del Ford, il quale dice che l’au- 
ento della produzione di una fabbrica può essere 
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praticamente infinito, e che basta il graduale ribasso 
del costo di produzione, dovuto%al perfezionamento sem- 
pre progressivo dell’organizzazione della lavorazione, per 
assicurare il collocamento della eccedenza di prodotto 
che man mano si mette sul mercato. Certo è che con 
queste teorie, o nonostante queste teorie, si hanno in 
quel paese esempi di risultati meravigliosi; e le officine 
a tipo del nastro continuo — in cui l’oggetto passa 
automaticamente da un operaio che vi fa un'operazione, 
al successivo che ne fa un’altra, e così via, senza che 
l'operaio mai si muova, e senza che l’oggetto mai si fermi 
— costituiscono un miracolo di organizzazione e un colmo 
di sfruttamento’ delle macchine e dei lavoratori; i quali 
sono anch'essi come macchine, sospinti da tutto quello 
che c'è prima di loro, e attirati da tutto quello che viene 
dopo di loro; e richiamiamo un po’ quei classici con- 
dannati all'hard labour, nelle galere inglesi, obbligati a 
camminare all’interno di una gran ruota che gira conti- 
nuamente sotto i loro piedi per l’azione dei compagni 
di pena, e che non possono mai sostare per non essere 
travolti. 

Forse però anche in America i limiti sono raggiunti 
o stanno per raggiungersi. Sembra comincino a farsi 
strada laggiù delle tendenze a snellire i grossissimi 
organismi, a dislocare gruppi di lavorazioni speciali 
in stabilimenti separati, che fabbricano ciascuno una 
sola parte dell’oggetto, un organo solo della macchina 
che finora venne tutta costruita nell’unico stabilimento; 
e mandano poi a quest’ultimo le varie parti per essere 
completate e messe insieme. Questa tendenza, che può 
dar luogo a raggruppamenti di industrie differenti dagli 
attuali, potrebbe essere feconda anche per noi di utili 
conseguenze, e converrà tenerne conto. 

Ben altro da quello degli Stati Uniti è invece l’am- 
biente economico, in generale, dei paesi europei conti- 
nentali, e particolarmente del nostro, dove il capitale 
è — e specialmente ora — scarso e caro; dove le mac- 
chine costan molto, e la mano d’opera è, per contro, 
a buon mercato, per cui può convenire di avere in sta- 
bilimento qualche operaio di più, per avere qualche mac- 
china di meno; dove il mercato di assorbimento all’in- 
terno ha dei limiti, perchè l’agiatezza media, per quanto 
in continuo aumento, è tuttora limitata; mentre per 
vendere sui vasti mercati esteri ci troviamo sempre a 
dover lottare contro avversari più preparati di noi; onde 
l'incremento delle vendite non è sempre facile e pronto. 

Questo spiega perchè l’organizzazione scientifica, la 
quale, anche in Europa, ebbe, specie negli ambienti 
dei tecnici, tanta lieta accoglienza e suscitò anche dei 
vari entusiasti, non abbia avuto poi numerosi casi di 
applicazioni durature nella sua forza integrale. 

Le speciali condizioni create dalla guerra per le in- 
dustrie belliche (e cioè la necessità di produrre armi e 
proiettili in quantità sempre crescente, in quantità il- 
limitata, colla maggiore rapidità possibile, colla mas- 
sima precisione possibile), sopprimendo le condizioni e 
le leggi normali della vita economico-commerciale, per- 
misero che anche nel nostro Paese talune officine di co- 
struzioni meccaniche potessero applicare con convé- 
nienza i metodi Tayloriani: e infatti anche in Italia si 
crearono degli organismi assai ben studiati e congegnati 
in tutte le loro particolari disposizioni, del cui funziona- 
mento la produzione bellica ebbe certo notevole im- 
pulso e vantaggio. Ma, col sopraggiungere della pace, 
colla necessità di' sostituire, al limitato numero di tipi 
della lavorazione di guerra, una produzione più varia, 
più frazionata, e soggetta alla legge commerciale della 
richiesta, il mantenimento di quei metodi si dimostrò 
eccessivamente gravoso ed inefficace: onde in massima 
parte quelle organizzazioni vennero abbandonate. 

(Continua). 
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L'INDUSTRIA oE IL COMMERCIO DELLA COLTELLERIA IN ITALIA 


Da I/Usine del 13 marzo 1926 riportiamo il seguente articolo del sig. comm. Bonnegon-Craponne, 
Addetto Commerciale francese în Italia, articolo che oltre alla sua importanza generale di ordine informa= 
tivo, ne ha uno particolare, in quanto riproduce il punto di vista francese nei riguardi dell'industria @ 


del commercio della coltelleria. 


L'industria della coltelleria non ha raggiunto in 
Italia uno sviluppo corrispondente ai bisogni del 
Paese che ricorre in larga misura all’estero e prin- 
cipalmente alla Germania per fornirsi di rasoi, di 
coltelli e di forbici. 

I principali centri italiani dell’industria della col- 
telleria sono Campobasso e Maniago (Friuli); secondo 
informazioni raccolte, questa fabbricazione sarebbe 
inferiore, anche per ciò che riguarda la qualità, a 
quella tedesca di Solingen, i cui prodotti sono spesso 
preferiti a quelli dell’industria nazionale. La mi- 


.gliore prova di questa preferenza è data dal fatto 


che alcuni fabbricanti italiani aggiungono alla pro- 
pria marca la parola « Solingen » allo scopo di assi- 
curarsi una vendita regolare. 

La produzione francese non è ancora riuscita ad 
affermarsi vittoriosamente in Italia; i coltelli da cu- 
cina di Thiers, vi sono tuttavia molto apprezzati, 
alcuni fabbricanti di Iongres sono riusciti a crearsi 
degli sbocchi e i produttori di Nogent-sur-Seine 
hanno fatto in questi ultimi tempi degli sforzi che 
hanno dato soddisfacenti risultati per i coltelli e 
le forbici. 

IL,a nostra produzione non riesce ancora a vincere 
la concorrenza tedesca. Non si tratta di una questione 
di qualità ma di metodo di vendita e di tradizione. 
Solingen è conosciuta in Italia da moltissimo tempo 
e i fabbricanti fanno alla loro vecchia clientela con- 
dizioni di vendita che è difficile ottenere dai nostri 
produttori. D'altra parte si fa notare che l’articolo 
tedesco è molto bene presentato; le lame sono ni- 
chelate o finemente lucidate; il particolare è sempre 
curato; l’articolo francese, come l’articolo italiano 
ofire invece frequentemente traccie di negligenza 
e ricorda quelli fabbricati a mano aventi difetti 
nella pulitura e macchie sulla lama; tutto ciò non 
si trova su quelli tedeschi; la produzione inglese 
(Sheffield), malgrado la sua qualità è quasi scono- 
sciuta in Italia, meno per ciò che riguarda i coltelli 
da tavola. E’ una questione di prezzo: esiste talvolta 
una differenza del 50 0, fra l’articolo tedesco e quello 
inglese mentre la differenza di qualità è trascurabile. 


RAsoI. — Non esiste in Italia che una fabbrica 
importante di rasoi ordinari; ed è a Campobasso; 
questo articolo è fabbricato anche da alcuni stabi- 
limenti di coltelleria a Sant'Elena Sannita. Sul 
mercato della penisola la marca più apprezzata è 
la « Puma ». Questo rasoio è fabbricato a Solingen; 
il suo prezzo all’ingrosso è di circa 15 lire al pezzo. 
A lato del « Puma » si incontra una grande quantità 
di altre marche tedesche tutte fabbricate a Solingen 
o a Dusseldorf. 

Per le lame di rasoi di sicurezza, accanto a quelle 
« Gillette » che si vendono a 14 lire la dozzina si 


incontra una infinità di marche tedesche il cui prezzo 
all'ingrosso varia da 4 a 6 lire la dozzina. 1a 
Una sola marca francese è introdotta in Italia, 
I rasoi di qualità ordinaria, di fabbricazione ita. 
liana 0 tedesca sono venduti a partire da 66 lire la 
dozzina, quelli ai qualità superiore costano circa. 
240 lire. | 
I rasoi inglesi non sono molto conosciuti in Italia 
a causa del loro prezzo elevato; i prezzi di questi. 
rasoi variano secondo il tipo e la qualità fra 150. 
e 700-800 lire la dozzina. ; 
COLTELLI E TEMPERINI. — Come centro di fabbr-. 
cazione di coltelli e temperini si può cirare Campo 
basso dove si fabbrica una buona parte degli arti 
coli di coltelleria adoperati in Italia; Scarperia (Fi 
renze) in cui sono prodotti gli articoli ordinari, 
come coltelli da tavola con manico d’acciaio, tem- 
perini a una lama e coltelli per uso agricolo; a Ma- 
niago (Udine) dove si fabbricano più specialmente 
i coltelli del tipo corrente (di modelli poco variati) 
i coltelli da tasca, da caccia, da cucina e da tavola; 
a Lumezzane (Brescia) dove si fabbrica la coltelleria 
di cucina e da tavola e in particolare quella per uso 
agricolo. & 
I,a produzione di questi centri è lungi dal rispon= 
dere alla domanda del mercato e per i coltelli come 
per gli articoli di cui è detto precedentemente, 
l’Italia importa forti quantità dalla Germania. 
Una casa tedesca esporta in Italia coltelli e tem- 
perini di tutti i tipi di buona qualità; un’altra esporta 
articoli di qualità superiore e molto apprezzata, 
ma che sono del 40 9), più cari. Altre case esportano 
coltelleria da tavola, da cucina, temperini, ecc. Am- 
che l'Inghilterra esporta importanti quantità di col 
telli da tavola. $ 
I,a coltelleria da cucina di Thiers è del pari bene 
introdotta sul mercato; è l’articolo che occupa R, 
posto principale nell’esportazione francese in Italia 
di articoli di coltelleria. ; 
I coltelli da tasca svizzeri che trovavano prima 
della guerra una buona vendita in Italia sono oggi 
troppo cari a causa del cambio elevato. È 
E' assolutamente impossibile fornire dati sui prezzi; 
infatti il costo di un coltello dipende non soltanto 
dalla qualità e dalla grandezza ma anche dal mo 
con cui è lavorato, dalla materia che costituisce il 
manico, ecc. | 


ForzIci. — Le principali fabbriche italiane di 
forbici sono stabilite a Campobasso: esistono egual 
mente alcune piccole fabbriche a Scarperia (Firenze). 
Ecco un esempio dei prezzi all'ingrosso praticati: 
forbici comuni da 30 a 120 lire la dozzina, secondo 
la grossezza e la qualità; forbici per ricamo da 30 
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a 72 lire la dozzina secondo la grandezza e la qua- 
lità; forbici da sarti da 70 a 150 lire la dozzina: 
forbici per unghie, curve, da 30 a 72 lire la dozzina; 
forbici per unghie diritte, 6 lire di meno delle forbici 
curve. 


| LE FORBICI PER PARRUCCHIERI sono fabbricate in 
Italia a 76 lire la dozzina, quelle di produzione te- 
desca da 60 a 90 lire la dozzina, quelle francesi sono 
le più apprezzate sebbene costino di più di quelle 
tedesche. 

. Le migliori forbici a pettine per parrucchieri sono 
fabbricate da case francesi; queste articolo è espor- 
tato anche da case tedesche. 

. Le informazioni suddette provano che se il mer- 


cato italiano della coltelleria è oggi interamente do- 
minato dalla produzione tedesca, non sarebbe im- 
possibile ai fabbricanti francesi di fare meglio co- 
noscere la loro produzione in Italia. Il momento 
sarebbe favorevole a un'azione di questo genere 
poichè la nostra fabbricazione è in situazione favo- 
revole in seguito al ribasso del franco per im- 
porsi all'attenzione dei grossisti e dei negozianti 
italiani. 

Abbiamo creduto opportuno di riportare integral- 
mente l'articolo de L'Usine perchè i lettori possano 
rendersi esatto conto del come si giudicano all’estero 
le nostre industrie, ma sulle varie affermazioni con- 
tenute nell'articolo facciamo parecche riserve che ci 
riserviamo di pubblicare. 


IMPRESSIONI SULLA FIERA DI LIPSIA 


Dalla lunga relazione compilata da un inviato speciale de l’Usine alla Fiera di Lipsia, e pubblicata 
mel N. 11 e seg. di detta Rivista, riportiamo la parte introduttiva che ci sembra rivesta un certo interesse 
der i nostri lettori, sia per le notizie di carattere generale, sia per le conclusioni alle quali perviene nei 
‘iniguardi della utilità di intensificare l'adozione delle norme di standardizzazione. 


.. Possiamo ora gettare uno sguardo di insieme sulla 
(Fiera di Lipsia. In generale, in tutti i campi della 
‘attività si è potuto notare non solo la volontà di 
esporre delle novità ma anche dei prodotti di buona 
qualità. I tedeschi si sono resi conto che il regno 
de «l’ersatz » era terminato e che bisognava dare 
al mondo l'impressione che la produzione e la qua- 
lità fossero inseparabili. 

Nella primavera del 1924 la Fiera di Lipsia aveva 
raggruppato 14.000 espositori; quest'anno il loro 
numero era di 11.300, cioè con una diminuzione di 
‘circa il 20%. Ciò si spiega con la depressione econo- 
‘mica del mercato tedesco e non costituisce uno scacco 
per la Fiera. L’estero ha occupato un posto consi- 
derevole ed ha dato a questa manifestazione un 
‘carattere internazionale; secondo cifre da noi con- 
itrollate 200.000 stranieri vi si sono recati sia per 
fare acquisti che per visitare la Fiera. Abbiamo 
‘affermato in altra occasione, ed ora confermiamo, 
lche il mercato interno tedesco era praticamente 
‘piullo. Una delle cause principali di questo arresto 
‘quasi completo negli affari è l'altissimo livello dei 
‘prezzi. I salari sono quasi ritornati al tasso di prima 
‘della guerra (a.circa il 10%); ma la potenza di 
‘acquisto del marco oro è ben lungi dall’essere quella 
\del 1914. Riteniamo interessante dare a tale riguardo 
‘alcune cifre prese a caso. Il prezzo dell’ottima ghisa 
delle macchine utensili è di 0,40 marchi il Kg., ri- 
Iferendoci alle macchine di prima marca; alcune ditte 
Isecondarie adoperano ghisa da 0,32 marchi il Kg. 
\La ghisa malleabile costa 0,80 marchi il Kg. Lamiere 
|da dinamo di mm. 0,5 di spessore e 3,6 Watt di 
| perdita, 305 marchi la tonnellata. Lamiere da tras- 
(formatori di 0,35 mm. di spessore e 1,45 Watt di 
perdita, 645 marchi la tonnellata; queste stesse la- 
CS 


miere con 1,30 Watt di perdita, 730 marchi la ton- 
nellata. 

Per i motori a corrente alternata di piccola poten- 
zialità a 1,500 giri abbiamo notato i seguenti prezzi 
medi: 0,7 HP, 120 marchi; 2 HP, 173 marchi; questi 
due tipi con indotto a corto circuito; con indotto 
ad anelli, abbiamo 2 HP, 225 marchi; 3 HP, 285 
marchi; 7,5 HP, 495 marchi; per i motori a cor- 
rente continua abbiamo notato: 220-400 volts, 1 HP, 
2000 giri, 180 marchi; 3 HP, 1420 giri, 340 marchi; 
5,5 HP, 1480 giri, 485 marchi; 10 HP, 41400 giri, 
630 marchi. I prezzi che abbiamo segnalato per i 
motori elettrici si intendono per materiale preso a 
Berlino. 

Una macchina per lavare la biancheria, con in- 
terno di rame, di una lunghezza di 50 cm., con mo- 
tore elettrico direttamente accoppiato, costa 600 
marchi. Un apparecchio per aspirare la polvere, mo- 
dello per appartamento, costa 120 marchi. Un ap- 
parecchio di telegrafia senza fili a tre lampade vale 
130 marchi; a-una lampada 50 marchi. Un abito 
completo per uomo (della peggiore qualità) è venduto 
a 110 marchi oro. Un cappellino da signora in taf- 
fetas, semplicissimo, vale 10 marchi (prima della 
guerra lo si aveva in Francia per franchi 4,90). 

Dal punto di vista dei salari rileviamo che un 
operaio ordinario guadagna da 0,90 a 41 marco 
all’ora; un operaio specializzato da 1,10 a 1,20 mar- 
chi all’ora; una dattilografa principiante, 80 marchi 
al mese; una dattilografa segretaria che conosca il 
francese 130 marchi al mese; un giovane ingegnere, 
150 marchi al mese; un ingegnere capo servizio, 
600 marchi; un direttore di una officina di mac- 
chine utensili, 800 marchi. 

Questo squilibrio fra i salari e i prezzi di acquisto 
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delle diverse derrate proviene dal fatto che i prezzi 
di costo di tutte le merci sono pesantemente gra- 
vati dall’interesse della somma prestata dagli in- 
glesi e dagli americani. 

L’astensione dei compratori dalla Fiera attuale non 
può che provocare un ribasso del prezzo di vendita 
sul mercato interno. 

I,a partecipazione straniera, riguardo agli espo- 
sitori, fu patticolarmente forte nel ramo automobili; 
vi abbiamo trovati Citroen, Renault, Minerva, 
Ford, ecc. Citroen dà la sua torpedo 10 HP al prezzo 
di 5450 marchi, mentre Ford offre la sua vettura 
a 5 posti per 3800 marchi e la sua macchina a guida 
interna per 4750 marchi. 

Secondo il nostro punto di vista e come risulta 
anche dalle numerose conversazioni che abbiamo 
avuto con industriali tedeschi, nella attuale condi- 
zione economica la Fiera di Lipsia ha segnato da 
parte dei produttori tedeschi uno sforzo enorme. 

Questo sforzo, per grande che sia, avrà appor- 
tato risultati sensibili? Noi possiamo francamente 
rispondere di no. 

Un immenso scoraggiamento sembra avere in- 
vaso le forze della produzione. 

Non dimentichiamo tuttavia che i tedeschi pos- 
seggono enormi riserve di lavoro; bisogna tuttavia 
prevedere che i mesi prossimi porteranno sul mer- 
cato tedesco un ribasso sensibile dei prezzi e una 
notevole diminuzione delle officine. Noi prevediamo 
fra poco tempo la sparizione di un certo numero di 


‘ ditte e non delle minori. 


Esiste infatti in Germania una super-produzione 
dell'industria in generale e in particolare dell’in- 
dustria meccanica. Ciò costituisce per noi francesi 
una lezione che bisogna ricordare e che deve ri- 
chiamarci le parole di Sully: «Il lavoro agricolo 
e la pastorizia, ecco le due mammelle da cui la Francia 
è alimentata, la vera miniera e i veri tesori del Perù »! 

Anche i tedeschi cominciano a rendersene conto e 
conosciamo una importantissima casa di costruzione 
di macchine utensili che si attrezza per la fabbri- 
cazione di trattrici agricole. 

Comunque sia, il bilancio della Fiera di Lipsia 
1926 fu cattivo; cattivo al punto che il problema della 
Fiera s'impone, e che numerosi sono i tedeschi 
che si augurano la soppressiène pura e semplice 
della Fiera di Colonia e di Francoforte. Parimenti 
alcuni altri vedrebbero bene che la Fiera di Ijpsia 
non continuasse a ingrandirsi a dismisura e ripren- 
desse le dimensioni molto più modeste ma anche 
molto più serie che aveva prima della guerra; ci 
si è detta la frase seguente: « Quelli che pensano a 
ciò che era la Fiera di Lipsia 10 anni fa, non po- 
trebbero vedere in questo ritorno al passato alcun 
inconveniente, ma piuttosto un progresso». 

Non sembra che vi sia in ciò, anche per i francesi, 
materia di riflessione? 

La visita del Presidente Hindenburg fu una ec- 
cellente pubblicità. Citeremo alcune frasi che, in 
proposito, riassumono la opinione unanime: « Non 
cè dubbio che la visita del Presidente Hindenburg 
non ha fatto concludere un solo affare. Ma una cosa 
resta. Da questa visita ufficiale il vero carattere della 
Fiera di Lipsia è stato determinato. Questa visita 
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non è passata sotto silenzio in nessun paese civil 
tutti i giornali del mondo ne hanno parlato, l'estero. 
comprenderà finalmente che la Fiera di Lipsia pr 
senta, agli occhi dei visitatori, i campioni di tutta. 
la produzione della Germania ». | 

Notiamo infine il profondo carattere educativo 
della Fiera di Lipsia; da tutte le parti della Germani 
sono venuti numerosi gruppi di studenti che hanno 
effettuato visite non rapide esaminando in partifi I 
colare ogni oggetto esposto. Davanti a ogni stand. 
un professore faceva un vero corso, mentre gli espo= 
sitori si rendevano conto di tutto l’interesse che una 
simile educazione presenta per l'avvenire; perciò essi 
non erano avari di spiegazioni e si prestavano vo-. 
lontieri a dimostrazioni e a smontaggi. È 

Dal punto di vista generale abbiamo trovato al 
cune novità; dappertutto abbiamo trovato una cura. 
maggiore delle forme armoniose nella concezione. 
delle macchine: si cerca di offrire un insieme grade- 
vole all’occhio. Il comando diretto delle macchine 
utensili mediante motori elettrici formanti cor 
con la macchina stessa si è sviluppato. Notiamo in 
fine i progressi sempre più sensibili raggiunti nella 
standardizzazione dei diversi organi. 

Ben rare sono le case di costruzioni le cui fabbri 
cazioni non siano standardizzate. Vogliamo sperare 
che la Francia lasciando da parte le questioni di 
campanile più o meno interessanti voglia entrare 
risolutamente per questa via. Diciamo francamente 
che la Germania in questo campo ci ha sbarazzato 
il cammino e che a nostro avviso le norme tedesche 
potrebbero fornirci un'eccellente base di lavoro, 

Pensiamo alla diminuzione dei prezzi di costo il 
tutta l'industria in seguito alla adozione della stan- 
dardizzazione, pensiamo alla diminuzione degli stocks 
necessari, pensiamo anche alla messa in opera più. 
rapida di tutte le risorse della Nazione nel caso di 
uno mobilitazione. 


Cna da, ala 


Pubblicazioni * ANIMA” 


Regolamento Generale per la prevenzione degli infor- 
tuni nelle imprese e nelle industrie) Corredato dalle 
istruzioni Ministeriali emanate con la circolare 9 
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Le importazioni e le esportazioni dei prodotti nelle 
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L'ANIMA mette a disposizione degli interessati ele 
di ingegneri e tecnici che cercano occupazione con l’indi 
zione delle principali notizie sul loro stato di servizio 
sulle loro referenze, 


è 
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RASSEGNA DELL'UNIFICAZIONE 


RIUNIONE DEL COMITATO GENERALE DELL’UNIM 


(24 febbraio 1926) 


Questa riunione fu convocata per trattare argomenti gene- 
ali vari. 


Il Comitato deliberò la delega a riscuotere e quietanzare per 
ynto dell’UNIM, al Senatore Giovanni Silvestri tesoriere del- 
ANIMA e all’Ing. Italo Locatelli Segretario dell’UNIM e Di- 
:ttore dell’ANIMA. Tale delega ufficiale, resa necessaria in se- 
1ito alla concessione di fondi da parte del Ministero dell’Eco- 
omia Nazionale, venne stesa in atto regolare da un regio notaio 
resente alla seduta. 


Il Comitato ha espresso il suo vivo compiacimento per il 
‘cente decreto n. 217 del 7 gennaio. 1926 (Gazzetta Ufficiale, 
5 febbraio 1926, n. 37) il quale prescrive di dare la preferenza 
| prodotti deil’industria nazionale, e stabilisce che i capitolati 
r le forniture alle amministrazioni pubbliche siano unificate 
itro breve termine, affidandone lo studio a una Commissione in 
no all’UNIM. 


' Il Comitato, messo al corrente della recente organizzazione 
all’Ente Nazionale Italiano per l'Organizzazione Scientifica 
sl Lavoro ENIOS, ha deliberato di aderire a tale Ente con 
aa quota annua. L’UNIM avrà due membri in seno al Con- 

glio Direttivo dell’ENIOS. 


Il Comitato fu informato della convocazione della terza Con- 
renza internazionale di standardizzazione, che avrà luogo a 
ew York nel mese di aprile: a differenza delle precedenti Con- 
renze internazionali che riunirono solamente i Segretari, la 
tza Conferenza sarà di Presidenti e di Segretari. Tale Con- 
renza dovrebbe decidere la costituzione di un Ente internazio- 
‘ale permanente distandardizzazione, concretando così quell’espe- 
‘enza fatta negli anni precedenti in fatto di collaborazione in- 
‘mazionale. 

(Il Comitato ha preso atto dello Statuto per la costituzione 
. tale Ente Internazionale, quale venne elaborato dal Segre- 
«rio del Comitato inglese in collaborazione coi segretari olan- 
sse e belga. E’ stato decisa la partecipazione alla terza Con- 
‘renza internazionale a New York prevedendo di affidare l’in- 
‘irico a uno dei membri del Comitato Elettrotecnico Italiano 
‘le già si recano a New Vork per la Conferenza Internazionale 
i Elettrotecnica (1). 

Infine fu data comunicazione di una lettera del Ministero 
ll’Economia Nazionale che comunica all’UNIM la prescrizione 
nanata a tutte le scuole industriali dipendenti dal Ministero 
all’Economia Nazionale circa l’uso delle tabelle UNIM. Il 
omitato si compiacque vivamente di questa disposizione Mi- 
‘steriale che favorisce la diffusione della unificazione 


UNIFICAZIONE DELLE TOLLERANZE 


OMMISSIONE CENTRALE TECNICA (Riunione del 18 marzo 1926). 
‘Il 18 marzo si è riunita la Commissione Centrale Tecnica 
(ar la discussione ed eventuale approvazione del progetto delle 
ulleranze pubblicato su questa Rivista nei numeri 7, 8, 9 dello 
orso anno. 

Le proposte di unificazione, sottoposte all'inchiesta pubblica, 
‘mmettevano l’impiego di un solo sistema di tolleranze per 


I ‘ 
16: 


i 


DI x 

| (1) L'incarico di rappresentare l’UNIM alla terza Conferenza Internazionale 
i sta dizzazione venne poi affidata all’Ing. Natale Ratti, e tale designazione 
\be anche l'approvazione del Ministero dell’Economia Nazionale. 


tutti i rami dell'industria meccanica e precisamente del solo 
« albero base ». 

In seno alla Commissione Centrale Tecnica alla cui riunione 
presero parte anche i rappresentanti di alcune ditte che parte- 
ciparono all’inchiesta pubblica dimostrando particolare com- 
petenza, furono manifestate serie opposisioni alla adozione esclu- 
siva del solo sistema albero base. 

Dalla discussione che ne seguì, risultò che, mentre «l’albero 
normale » può applicarsi alla quasi totalità dei casi, non è al- 
trettanto per il sistema «foro base»; però, il sistema «albero 
base » richiede una spesa di impianto per l’attrezzatura (ca- 
libri, alesatori, mandrini di centraggio, ecc.) maggiore di quella 
richiesta dal sistema foro base. Tale spesa d’impianto per il 
sistema albero base è tanto più forte quanto più grande è la 
varietà iei tipi di macchinario costruiti in un’officina e quanto 
minore è il numero dei pezzi costruiti in serie, 

Se l’adozione esclusiva del solo sistema base per tutti indi- 
stintamente i vari rami dell’industria meccanica in Italia, pre- 
senta notevoli vantaggi specialmente riguardo all’uniformità 
dell’attrezzatura delle officine e alla possibilità di una eventuale 
mobilitazione industriale, essa presenta però anche l’inconve- 
niente di imporre un onere finanziario per l’attrezzatura d’im- 
pianto che verrebbe utilizzato convenientemente solo dalle 
officine che hanno una produzione in grande serie. 

Tali argomenti ed anche il fatto che l’unificazione delle tolle- 
ranze, una volta approvata dell’UNIM, verrà accolta dal Co- 
mitato per la mobilitazione civile e resa obbligatoria per tutte 
le forniture alle amministrazioni statali, obbligando tutte le 
officine meccaniche, anche quelle che attualmente non hanno 
adottato alcun sistema, o hanno adottato il foro base, ad adot- 
tare il sistema albero base se questo fosse il sistema unicamente 
prescelto, indussero la Commissione Centrale Tecnica ad appro- 
fondire maggiormente le indagini sulle condizioni economiche 
di applicazione delle tolleranze: fu quindi incaricata una spe- 
ciale sotto-commissione, di riferire sui seguenti punti: 


1° quale sia l’entità assoluta e relativa, approssimativa, 
delle spese di impianto di ciascup sistema (albero base e foro 
base), e in quale misura questa maggiore spesa per un sistema 
sia compensabile con la minor spesa d'esercizio; 


2° quali sono i gradi di lavorazione e sedi di prevedibile 
impiego per i principali rami d’industria. 


La sottocommissione è composta dei seguenti membri; Inge- 
gnere Hunziker, del Tecnomasio Italiano; Ing. Martinolich, so- 
stituibile dall’Ing. Corazza, del Cantiere Navale Triestino ; 
Ing. Maurelli, della Soc. An. Officine Meccaniche Milano; In- 
gegnere Schleifer della. Officina Costruzioni Novara Cascami 
Seta; Ing. Zerbi, sostituibile dall’Ing. Ventura Piselli, della 
Soc. An. Fiat. La sotto-commissione viene assistita anche dalla 
segreteria dell’UNIM; essa ha il compito di fare indagini recan- 
dosi direttamente presso le varie aziende meccaniche. 

La segreteria dell’UNIM nell’intento di predisporre il lavoro 
di coordinamento delle indagini della sotto-commissione ha ri- 
tenuto necessario intanto raccogliere dati sulle condizioni in cui 
l’attività delle nostre industrie meccaniche si svolge nei riguardi 
della più o meno estesa e intensa produzione di serie, per po- 
tere apprezzare l’entità dell’onere che l’adozione esclusiva del 
sistema albero base richiederebbe in confronto dell’adozione 
dell’uno o dell'altro dei due sistemi a seconda dei vari rami 
d’industria. Perciò ha preparato il seguente questionario che è 
stato inviato a un notevole numero di aziende meccaniche. 


QUESTIONARIO 
NOTICTDICCAME CAR ROIO e o ate e E 
1.0 —- Numero degli operai complessivamente impiegati nella 
fabbricazione dei prodotti sottoelencati ................ 


92.0 —- La costruzione delle diverse parti dei prodotti sotto- 
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3.° — Si usano calibri differenziali (passa e non passa) e in caso 
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4.0 — Se non si seguono sistemi di tolleranza, con quali mo- 
dalità e con quali strumenti si eseguisce la verifica dei 
PEZZI A oe ey MIRI 
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Nome delle 
macchine o 


degli esem- 


Tipi costruiti : n 
P plari messi in 


; per ogni lavorazione 
degli appa- È Avvertenze 
vid 3 macchina o contempora 
recchi di costru- : 
ì apparecchio | neamente per 
zione corrente ogni tipo 


CESSIONE BREVETTI E LICENZE È 


Îl signor Johannes RASMUSSEN, a Copenhagen, proprietario della pri- 
vativa industriale italiana, Vol. 588 n. 132-228527, del 3 aprile 1924, per: 


‘* Telaio per bicicletta costituito di aste di accicio”’, 


desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


Il signor Howard C. HARRIS, a Akron (Ohio, S. U. A.), proprietario della 
privativa industriale italiana N. 207188, del 6 maggio 1924, per: 


‘* Perfectionnements apportés aux dispositifs de fixation des ressorts 
de suspension pour véhicules ”’, 


desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cezzione di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


La ditta EREDI JUNGHANS, a Schramberg, proprietaria della privativa 
industriale italiana, Vol. 566 N. 206-198317, del 9 dicembre 1923, per. 


** Sistema e dispositivo per regolare spolette meccaniche a tempo azio- 
nate da massa centrifuga’, 


desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino. (1). 


La ditta EREDI JUNGHANS, a Schramberg, proprietaria della privativa 
industriale italiana, Vol. 566 n. 207- 198318, del 9 dicembre 1923, per: 


“* Dispositivo per mantenere in sicurezza durante il trasporto le spo- 
lette meccaniche a tempo dei proiettili d’artiglieria ’’, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 
Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


I sigg. John Murdoch TEMPLETON, Herbert COULTHARD, Peter MAC- 
LAREN, a Johannesburg, Peter WHITE e John ELT,IOT, a Cape Town, pro- 
prietari della privativa industriale italiana, Vol. 590 n. 123-2044352, del 14 ‘aprile 
1924, per: 

** Graisseur ’’, 


desiderano entrare in atta con industriali italiani per la cessione .o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzioni e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1); 


Il signor Webb JAY, a Chicago, proprietario delle privative industriali ita- 
liane seguenti: 


Vol. 489 n. 2-169227, del 6 marzo 1919, per: 
** Dispositif perfectionné d’alimentation de combustible par le vide pour 
moteur à combustion interne d’agroplane ou d’autre vaisseau aérien ??, 

Vol. 558 n. 96-188326, del 28 aprile 1923, per: 
'* Perfectionnements aux appareils pour l’alimentation de liguides”’, 


desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione .di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & C, — Brevetti d’invenzioni e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


LA UNIFICAZIONE ALLA MOSTRA DI EDILIZIA 


DI TORINO. 


La Mostra Internazionale di Edilizia di Torino (maggio-giugn 
1926) ha voluto dare una particolare considerazione al problema 
dell’Unificazione nel campo delle costruzioni civili. 

Alla Mostra vengono esposte per interessamento dell’UNI 
le unificazioni riguardanti l'Edilizia sino ad ora pubblicate di 
Comitati di Unificazione dell'Olanda, della Germania, della Ce- 
coslovacchia: si tratta di un materiale tecnico assai importante 
per gli elementi contenuti e per le modalità con cui è stata messa 
in atto la unificazione anche nel campo edilizio. 

Durante la Mostra Internazionale di Edilizia di Torino saranno 
tenuti alcuni congressi: fra questi quello dell’abitazione, che sarà 
tenuto i giorni 27, 28, 29 e 30 maggio, porta come primo dei temi 
in discussione « La Standardizzazione negli elementi costruttivi 
edili », relatore l’Ing. Achille Goffi. 

Il Comitato della Mostra di Edilizia intende dare un seguito 
fruttifero alla discussione su tale argomento col promuovere e 
sussidiare gli studi di una commissione permanente di tecnifgi 
specialisti in materia, perchè il principio della unificazione po 
apportare anche all’edilizia i suoi vantaggi. 


T,a STEWART-WARNER SPEEDOMETER CORPORATION, a cca 
(S. U. A.), proprietaria delle privative industriali italiane seguenti: 
Vol. 572, n, 75-227140, del 29 gennaio 1924, per: 
‘* Perfezionamenti agli apparecchi per l’alimentazione del combustibile 
ai motori a combustione interna ”’, È 
Vol. 584 n. 52-228573, del 20 aprile 1924, per: 8 
** Metodo ed apparecchio perfezionati per produrre una miscela carbu- 
rante e fornire questa miscela ad un motore a combustione Interna Li 
Vol. 624 n. 17-212451, del 7 agosto 1924, per: 
‘* Odomètre signalisateur ”’, ci 


desidera entrare in trattative con industriali italiani per ia cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio, 

Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e raarelgi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


o4 


La SOCIETE ANONYME.- DES ETABLISSEMENTS PH. BONVILLAIN 
& E. RONCERAY, a Choisy-le-Roi, proprietaria delle privative industriali tr 
liane seguenti: 
Vol. 633 n. 206-213782, del 18 settembre 1924, per: 
** Machine à mouler rotative ’’, 
Vol. 633 n. 207-2413783, del 18 settembre 1924, per: 
‘* Machine à mouler hydraulique ”’, 


desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la 
cessione di licenze di esercizio, 

Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


gii] soli dint 


La THE MULLARD RADIO VALVE COMPANY LIMITED, a Londra, 
glio 1924, per: 
‘* Perfezionamenti alle pompe a vuoto ”’, 
cessione di licenze di esercizio. 4 
Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 


proprietaria della privativa industriale italiana, Vol. 615 n. 228-210507, del 4 

È 
desidera entrare in trattative con industriali statfini per la cessione o la con- 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


I sigg. Robert Pile DOXFORD e Karl Otto KEILER, a Sunderland, A 
prietarii della privativa industriale italiana, Vol. 600 n. 61-207738, del 13 maggio 


1924, per: 4 
‘* Perfezionamenti al motori a combustibile liquido e al loro medi] 
funzionamento ??, 


desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la 
cessione di licenze di esercizio. i 


Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e ma: 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


Il signor Gustaf STAHI,E, a Stockholm, proprietario della privativa indust ale 
italiana, Vol. 565 n. 107-198777, del 19 ottobre 1923, per: 


* Dispositivo per determinare l'avanzamento nelle macchine utensili”, 


desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. E 

Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & C. - Brevetti d’invenzione e marci 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


Conferenza. tenuta dal sig. Ing. 


Il Presidente E. Ramas presenta con gentili pa- 
role all'assemblea l’Ing. Vanzetti, Vice Presidente 
dell’Association Technique de Fonderie di Francia. 

. Il conferenziere premette le sue scuse per l’im- 
perfezione della lingua francese che egli parlerà. 
Dichiara di essere stato molto lieto di accettare l’in- 
vito del Presidente di tenere un breve corso di le- 
| zioni all’Ecole Supérieure de Fonderie, poichè egli 
sente di avere un debito verso gli amici francesi. 
Già nel 1888 egli cominciò ad occuparsi di acciaio 


| 


\ fuso con un brevetto francese, il brevetto Robert: 
‘ebbe sempre come consulente l’eminente metallur- 
\gista francese M. Pourcel, il primo che riuscì a fare 
l’acciaio fuso in getti senza soffiature, colui che aveva 
‘intuito e compreso i trattamenti termici prima che 
lil microscopio fosse venuto a rivelare i segreti dei 
‘costituenti dell’acciaio. E’ a lui, ai suoi colleghi, al- 
| l'eminente scienziato Le Chatelier e ad una serie di 
‘altri della sua scuola, che la siderurgia e la fonderia 
\ dell’acciaio devono in gran parte i loro progressi. 
Egli cita poi alcune frasi del Le Chatelier il quale 
| vorrebbe affissa sui muri di tutte le scuole una lapide 
con la sentenza di Plutarco: «l’intelligenza dei gio- 
‘vani non è un vaso da riempire, ma un focolare da 
riscaldare. ». 

| Accenna al genio latino che ci fa vedere le cose 
‘dall’alto, perchè noi ci vantiamo di essere delle teste 
sintetiche, ma in realtà noi latini, se abbiamo in 
genere un'intelligenza più brillante che le altre razze, 
studiamo meno: ciò che noi chiamiamo genio in so- 


| Stanza è assai spesso pigrizia. La sintesi è un’ottima 
| cosa, ma occorre il coraggio e la pazienza di scen- 


{dere all’analisi, occorre darsi la pena di esaminare e 
| controllare i particolari e sopra tutto studiare quello 
| che hanno fatto gli altri. E così per esempio — egli 
| dice — vedo qui l’amico Ronceray che, or è un quarto 
\di secolo, rivoluzionò la formatura meccanica con 
i la sua macchina da formare così genialmente con- 
| cepita. Ora voi vedete la macchina Bonvillain ri- 
rodotta un po’ da per tutto nel mondo. E° un furto, 
i ma è sempre la solita storia, noi latini diamo il primo 
| spunto, gli altri copiano e forse perfezionano. 
Chi ci guadagna? oh! in sostanza i vincitori siamo 
| noi. E passamo avanti (applausi) 
| Devo dirvi, Signori, che io sono un po’ imbarazzato 
davanti ad una riunione di persone competenti come 
Voi. Sono stato tradito dal mio amico Ronceray: egli 
‘| mi aveva domandato una piccola conferenza, ed io 


| 
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RASSEGNA DELLA FONDERIA 


Studio comparativo sulla fabbricazione dei getti di acciaio al Convertitore, 
al forno elettrico e al forno Martin 


CARLO VANZETTI, 
della « Fonderia Milanese di Acciaio » e Professore alla « Ecole Supérieure de 
Fonderie » all’ Association Technique de Fonderie de France il 2 maggio 1925 
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gli avevo proposto di venire a dirvi « qualche parola 
di un vecchio pratico sulla fonderia dell’acciaio al 
convertitore, al forno Martin, al forno elettico ». E 
vedo che è stato annunciato per questa sera uno 
«studio pratico comparativo sulla fabbricazione dei 
getti di acciaio al piccolo convertitore, al forno 
Martin, al forno elettrico ». Non è uno studio che 
vogliamo ora affrontare; è semplicemente una mo- 
desta conversazione che noi andiamo a fare. 

Ho cominciato a lavorare con l’acciaio nel 1888, 
adoperando il convertitore, quando l’acciaio fuso era 
quasi considerato una novità e col convertitore si 
ottenevano risultati che per allora bastavano. La 
nostra acciaieria venne messa in azione dal nostro 
vecchio amico Levoz che tutti voi credo conoscete. 
La genialità del mio amico, anche lui latino, gli per- 
metteva di ottenere la colata al tenore di carbonio 
voluto: .al 0,10, 0,20, 0,30 % ecc. quantunque, oc- 
corre dirlo, la genialità non andasse sempre d’ac- 
cordo con l’analisi chimica. 

L/amico Levoz è rimasto con noi circa un anno: 
in seguito il lavoro al convertitore venne affidato 
a me. Quanto al tenore in carbonio degli acciai si 
continuava anche con me ad ottenere, talvolta co- 
late bruciate e talvolta colate dure. Pensai allora di 
arrestare sempre l’operazione al momento in cui 
la fiamma si spegneva e cioè a circa 0,10 % di C., 
momento facile a cogliersi con sicurezza mediante 
l’ausilio della vista e dell’udito. C'era un po’ di calo 
maggiore, occorreva naturalmente riaumentare in 
seguito il tenore di carbonio della massa fusa ed a 
tale scopo abbiamo tentato di aggiungere il car- 
bonio nelle sue forme più differenti: antracite, car- 
bone di storta, nero fumo, carbone di legno, grafite: 
in tal modo alle volte passava nel bagno il 10 % del 
carbonio aggiunto, altre volte il 20 o il 30 %; v 
era da perdere la testa. 

Un bel giorno infine, ebbi a fare la grande sco- 
perta: mi accorsi che vicino alla caldaia contenente 
l'acciaio extra-dolce trovavasi generalmente la cal- 
daia contenente la ghisa che attendeva di essere 
convertita in acciaio. 

Per inzuccherare la mia acqua, invece dello zuc- 
chero, avevo a mia disposizione dello sciroppo zuc- 
cherino contenente una percentuale ben conosciuta 
e costante di zucchero. Quindi per trasformare il 
mio acciaio extra-dolce in uno qualunque dei diffe- 
renti acciai, dal più dolce al più duro, non occorreva 
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che versare nel bagno qualche caldaia di ghisa li- 
quida: contale procedimento, anzi, si poteva anche 
economizzatre del ferro-silicio e del ferro-manganese. 

Ci occorsero vari anni prima di arrivare a questa 
strabiliante scoperta e ciò per il motivo di non avere 
precedentemente riflettuto abbastanza. 

Questa ricarburazione con la ghisa ora la fanno 
tutti, ma alla fine del secolo scorso era ancora una 
novità. 

Il convertitore ben condotto è senza dubbio l’ap- 
parecchio più comodo per la fabbricazione dei getti 
di acciaio. Parlo evidentemente del piccolo converti- 
tore ad introduzione d’aria laterale, il quale richiede 
spese limitate per la sua installazione e permette 
le più svariate produzioni sia riguardo alla qualità 
del metallo, sia alle dimensioni dei pezzi da ottenere 
di fusione. 

Quando si abbiano a disposizione due cubilotti 
capaci di fornire ciascuno fino a 6 tonnellate di ghisa 
per ora e due convertitori da una tonnellata cia- 
scuno, di cui una sola coppia, cubilotto e converti- 
tore, è in marcia e l’altra in riparazione, si possono 
produrre getti d’ogni dimensione, dai più piccoli 
pezzi in concorrenza alla ghisa malleabile ai pezzi 
del peso lordo da 6 a 7 tonnellate. 

Lavorando cortemporaneamente con i due cubi- 
lotti e i due convertitori riesce invece possibile fon- 
dere dei pezzi di maggiori dimensioni, fino al peso 
di 30 tonnellate ciascuno ed anche di più. 

M. Saconney, che ho il piacere di vedere qui fra 
noi, ha pubblicato il 18 aprile 1914 nel « Génie 
Civil» una descrizione completa del processo da nol 
adottato per le grosse fusioni al convertitore. I ri- 
sultati da noi ottenuti ebbero la sanzione della pra- 
tica. 

Dal 1894 sino agli ultimi tempi, i pezzi più im- 
portanti degli scafi delle navi da guerra e mercantili 
italiane sono stati ottenuti da me adoperando il 
convertitore: hanno fatto la guerra e si sono rivelati 
perfetti sotto tutti i rapporti. 

Una grande piattaforma per la. prova di grossi 
cannoni da 380, comprendente due parti che, con 
materozza, boccami ecc. pesavano circa 45 tonnel- 
late ognuna, è stata ottenuta mediante due piccoli 
convertitori della capacità di una tonnellata e due 
forni Martin rispettivamente di 3 e 5 tonnellate. 

Sul nostro procedimento esiste una relazione im- 
portante dell’illustre metallurgista americano Prof. 


. Howe, il quale per caso si è trovato un giorno a Mi- 


lano ad assistere ad una fusione di questo ge- 
nere. 

Vediamo rapidamente l’applicazione del sistema. 

Avevamo nella nostra fonderia, due vecchi corpi 
di caldaia e li abbiamo utilizzati come mescolatori 
munendoli di due becchi ciascuno e montandoli su 
dei cavalletti disposti sopra un carrello. Gli assi 
orizzontali delle due caldaie potevano essere azionati 
da una coppia ruota elicoidale e vite senza fine il 
che permetteva la loro rotazione. I due mescolatori 
erano stati, naturalmente, protetti da un buon ri- 
vestimento in mattoni refrattari e disposti in vici- 
nanza della forma in modo che mediante una sem- 
plice rotazione intorno al loro asse potessero rove- 
sciare l'acciaio in essi contenuto. 


un fornello a carbone nel quale l’aria veniva soffiata. 
a mezzo di un ventilatore; la fiamma, penetrando 
all’interno, andava ad uscire dall’altro becco. Tra- 
scorso 5 o 6 ore dall’inizio del riscaldamento, il ri- 
vestimento raggiungeva un’altissima temperatura. 

La capacità dei due serbatoi era tale da poter con 
tenere circa 18 tonnellate di acciaio l’uno e 12 tonali 
nellate l’altro. 

Riscaldati i serbatoi si iniziava la fabbricazione 
dell’acciaio, facendo funzionare alternativamente i 
due convertitori senza mai fermare la macchina sof- 
fiante in modo che non appena un’operazione era | 
terminata in un convertitore, veniva chiusa la val I 
vola d’aria corrispondente e si apriva contempora= 
neamente quella di comunicazione con, l’altro con- 
vertitore. Ù 

Le prime colate così ottenute venivano inviate 
alla fonderia per la fabbricazione di pezzi ordinari: 
non appena però la marcia diveniva abbastanza. 
calda l’accifio era inviato ai mescolatori o serbatoi 
precedentemente descritti. $ 

All’inizio si caricavano i cubilotti esclusivamente 
con ghisa ad alto tenore di silicio e senza rottami di 
acciaio; ciò allo scopo di ottenere la maggior tempera= 
tura possibile: in seguito, poco a poco, si diminuiva. 
il tenore di silicio fino a caricare nel cubilotto il 
50 % di ghisa e il 50 % di acciaio. In tal modo la 
conversione poteva effettuarsi con maggiore rapi- 
dità e con minore perdita di calore da parte dell’ac- 
ciaio contenuto nei mescolatori. : 

La marcia dei cubilotti permetteva di arrivare 
comodamente ad una produzione di 12 tonnellate 
di ghisa ogni ora, il che corrispondeva a 6 o 7 ton- 
nellate di acciaio; perciò in quattro ore e mezzo 0 
cinque ore i due serbatoi erano riempiti e si ave-. 
vano così a disposizione circa 30 tonnellate di ac 
ciaio liquido. / $* 

Allorchè il getto richiede una maggior quantità 
di metallo, al disopra della materozza disponiamo 
un secchione di colata a tappo, della capacità di 6 
tonnellate, montato su cavalletti e che può essere 
riempito in meno di una mezz'ora. 

Col contenuto dei due serbatoi si riempie la forma 
ed il principio della materozza: si finisce di riempire 
quest’ultima col contenuto del predetto secchione, 
e se occorre si continua poi a versare nella mate: 
rozza una serie di colate caldissime che vengono 
preparate successivamente e trasportate diretta 
mente dal convertitore alla forma mediante le stesse 
caldaie che precedentemente erano servite a tra- 
sportare l’acciaio nei serbatoi. d 

Quando le operazioni si susseguono regolarmente 
l'acciaio è talmente caldo che occorre spesso atten- 
dere qualche tempo perchèlatemperatura diminuisca. 
Ci rendiamo conto della temperatura immergendo 
per qualche secondo nel metallo contenuto nei sul 
batoi delle aste di ferro del diametro di 10 mm. 
Trascorso un numero prefissato di secondi, se l’asta 
di ferro fonde ciò vuol significare che l’acciaio è 
troppo caldo: se viceversa l’asta esce ricoperta di 
una crosta di acciaio solidificata il momento dell: 9 
colata è giunto. 
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Qualche volta, quando all’inizio l’acciaio non ri- Generalmente quando i mescolatori sono pieni a 
sulta caldissimo, mettiamo a due o tre riprese qual- metà si aggiunge l’opportuna quantità di ghisa di- 
the quintale di termite nei mescolatori, riuscendo rettamente dal cubilotto e ciò nell’intento di ripor- 
sosì a portare il bagno alla temperatura sufficiente. tare l’acciaio al tenore voluto di carbonio. 


Le addizioni d’abitudine, vengono messe fredde sul Occorre tener Persenite che nei mescolatori resta 
‘ondo delle caldaie che vanno a prendere l'acciaio sempre un fondo da 1 a 1 4% tonnellata di acciaio. 
lal convertitore. Cala) 


COSTO DELLE MATERIE PRIME E ACCESSORIE PER L'INDUSTRIA DELLA FONDERIA DI GHISA 


(Escluse quindi la mano d’opera e le spese generali) 


4A cura della Commissione Tecnica dell'Unione Lombarda Fonderie di Ghisa vengono mensilmente pubblicati 1 costi dei principali 
ipi di ghisa, Nel calcolo del costo della miscela vengono tenute per base le qualità di ghisa che durante il mese considerato si presume 
ibbiano prevalentemente alimentate le fonderie della Lombardia. I prezzi si intendono riferiti alla pia»za di Milano franco stabilimento. 


Marzo 1926. 
Materie prime ed accessorie. 


Situazione uguale al mese precedente. 
A puro titolo di indicazione, sulla supposizione di una media aritmetica, forniamo i dati seguenti: 


L. 330 Coke Vado e Westfalia, 


.) Luxembourg III, Longwi, francesi, ecc. alla tonn. L. 650.— 
COKE L. 250 i cokes francesi scadenti il cui uso non è con- 


}) Ghise inglesi da fonderia ........... » » » 780.— 


sigliabile quasi neanche per le stufe, 
}) Nazionali Piombino scarseggia ....... a i) LEPRI Costo medio del combustibile: 30 kg. pet ogni quin- 
| LARA e ; x » —.— tale di getti (compreso calo, polvere, funzionamento 
LE re Bit ave ca1LrM ACI VIZI) ala inn nnt L. 12,— 
mite Laglese i i î ta va Costo del materiale accessorio (per ora stazionario) 
MMOLIOIDIX ina SRISL, » » 600.—- e ‘sempre per l'qle di getti...................... » 25. 
— N.B. — Non bisogna confondere i prezzi viportati col numero indice della ghisa pubblicato nelle Comunicazioni ai Soci, 


Quest'ultimo si riferisce unicamente alla media dei prezzi c. i. f. Genova di una tonnellata di Hematite inglese E. C. N. 1, 2, 3, 
econdo le quotazioni pubblicate dal «“ IRON AND COAL TRADES REVIEW ». 


' Per i getti di meccanica (nel caso più favorevole), Per i getti correnti. 
È q.li 30 di ghisa inglesi ... a L. 780 la tonn. L. 2340.— q.li 50 di ghisa Luxemb, a L. 650 la tonn. L. 3250.— 
<{ » 20 di ghisa Luxemb. a » 650 » » »_1300.-- a 50 rot 600 000 
R\» 50rottame ......... a» 600» » » 3000.— i) - na SA PE MODO 
(3) cale — ta ei > A UV 5 i 
2 q.li 100 DT. 6640.— D q.li 100 : ; L. 6250. 
{Da sottrarre 25 q.li boccami a L. 600 la tonn. L. 1500.— ‘“=f Da sottrarre 25 q.li boccami a L. 600 la tonn. L. 1500,— 
 \Costo di 70 q.li ‘in base ad un calo del 5 %) L. 5140.— Costo 70 q.li (in base ad un calo del 5%)... L. 4750.— 
| Costo di un quintale di miscela .............. Eoe:73:42 Costo di un quintale di miscela .............. L. 67.85 
foco n Bustibile Sii e » 12.— Costo combustibile (come sopra) .............. » 12.— 
Costo materie accessorie ............:........ » 25. Costo materie accessorie ‘..................... » 25.— 
PI Pet ln È 
|. Totale (solo materie prime ed accessorie, escluse Totale (solo materie prime ed accessorie, escluse 


pese mano d'opera e generali) ................ L. 110.42 spese mano d'opera e generali) ................. L. 104.85 
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EXPORTKOMPANIET SVECIA, AB- STOCCOLMA | 
(SOC. ANON. D'ESPORTAZIONE SVECIA) 


GHISA SVEDESE BIANCA E GRIGIA AL CARBONE DI LEGNA - 


: GHISA MALLEABILE (n fini panelli) 
CILINDRI DA LAMINATOI - CILINDRI MOTORI 
ACCIAIO FUSO AL CROGIUOLO E MARTIN 


Rappresentante Generale: SOC. ANON. ITALO-SVEDESE LOMBARDI & BONETTI - MILANO, Bastioni Romana, 34 


cell 


part gta dated 


Cav. ARMANDO DANSI ERE SA Ela i 
OFFICINE ELETTROMECCANICHE DIEGO CONELLI i 


Viale Ippodromo, 43 - VARESE - Telefono 155 Catramature Municipio di Milano - Appalti - Pa- 


vimentazioni - Officina per la costruzione di qualunque 


attrezzo stradale 


CALAMITE PERMANENTI 
PER TUTTE LE INDUSTRIE 
TELEF. N, 20-689 


RIPARTO SPECIALE PER RIMAGNETIZZAZIONE I EI MILANO (55). 
E RIPARAZIONE MAGNETI Dieco Conetti - MILANO = Corso Plebisciti, 15: 


MEDAGLIE D'ORO - Esposizione di Bruxelles 1910 - Esposizione di Torino ist 


449/12 /2 441/12/4 
NERE i RARE ER Ae Eee Ae 


Soc. AN. A. TAVOLAZZI & C.' 


Capitale L. 570.000 


PADERNO DUGNANO (Ferrovia Nord Milano) 


——_ + Pa 


Stabilimento specializzato per la fabbricazione di 
Maschi Passo Gas - Maschi per Fabbro - Ma-. 
schi. Passo Whitworth e Internazionale - Rotelle 
taglia tubi - Cuscinetti doppi per Filiere oblique. 
- Cuscinetti tondi regolabili e cuscinetti quadri sa 


Si eseguisce qualunque lavoro di Filettatura 


Maschi prolungati, a macchina, a mano, ecc. ecc. 


N (ASPETTI varate un une i iii 


T,a.costruzione di turbine idrauliche e pompe cen- 
rifughe costituisce una nostra industria, assai ap- 
irezzata anche all’estero, la cui importanza è andata 
umentando durante l’ultimo ventennio con rapi- 
ità notevolissima. La complessiva produzione ita- 
‘ana di turbine oltrepassa ormai tre milioni e mezzo 
i HP effettivi, con unità anche di grande potenza 
fino a 35.000 HP) e nelle condizioni più varie di 
installazione e funzionamento (1); a sua volta la 
ostruzione di pompe centrifughe, incrementata spe- 
ialmente dagli impianti di bonifica e da vari im- 
anti ad accumulazione artificiale, ha raggiunto 
benchè sia meno accessibile alle statistiche) pro- 
‘orzioni vastissime; e non è esagerato dire che 
uasi tutti i problemi offerti dallo studio e dalla 
ecnica di queste costruzioni si presentano e deb- 
‘ono essere risoluti anche dai costruttori italiani. 
: Da ciò ebbe a derivare la necessità d’un moderno 
boratorio sperimentale per le turbine e pompe 
‘entrifughe, ove poter sottoporre, anche in scala ri- 
otta, ad esperienze tutti quegli elementi, pei quali 
» analisi teoriche, benchè in certi casi sostanzial- 
nente modificate negli ultimi anni, richiedono tut- 
\aVia il sussidio d’osservazioni dirette; sia nei riguardi 
‘ei diagrammi di rendimento (le cui determinazioni 
ono le più frequenti), sia per altre ricerche. 

' Perciò la Società Anonima « Costruzioni Mecca- 
iche Riva», pure già disponendo di alcune possi- 
ilità sperimentali più ridotte, decise di costruire 
(el proprio Stabilimento a Milano un impianto per 
‘rove, il quale rispondesse ai propri scopi con suf- 
\ciente ampiezza e modernità. 

| Questo laboratorio è già regolarmente in funzione 
no dall'anno 1921, e fu sede di ricerche molteplici 
| oggetto di visite frequenti di tecnici e studiosi. 
i*fnora però esso non venne descritto in alcuna 

\ubblicazione; desiderando la Direzione delle « Co- 
truzioni Meccaniche Riva » far precedere a ciò un 
ufficiente periodo di pratica constatazione dell’uti- 
tà e dei risultati di questo laboratorio. 

Sono quindi ben lieto di poter far conoscere, con 
nesta descrizione, un’attività nuova, e pregevolis- 
‘ima anche dal lato scientifico, di una Ditta costrut- 
rice che veramente e sotto ogni riguardo onora la 
I ‘ostra Nazione. 


| 


L| 
î (1) Ing. G. UceLLI. Sulla tecnica moderna delle turbine 
\lrauliche italiane. Comunicazione alla World Power Conference 
(Londra, luglio 1924). L’E/ettrotecnica, 1924, p. 775; Amnali dei 
\\avori Pubblici, 1924, p. 862. 
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RASSEGNA DELLA PRODUZIONE ITALIANA 


La nuova Sala Sperimentale delle ‘ Costruzioni Meccaniche Riva, 


Ing. Prof. Francesco Marzolo 
della R. Scuola d’ Ingegneria di 
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Padova 


(Pubblicato nella Rivista L'Energia Elettrica) 


A chiarimento degli uniti disegni (fig. 1 a 7), è 
opportuno riferire anche la descrizione ai numeri 
progressivi della rispettiva leggenda. 

La Sala Prove è un ampio locare rettangolare, 
delle dimensioni planimetriche di m. 23' X 16, ser- 
vito con due gru da 6 # ciascuna (43), scorrevoli 
su binari paralleli al suo asse maggiore. In locali 
attigui si trovano due cabine elettriche (Edison e 
Riva), un ufficio tecnico con apparecchi per prove 
di materiali, riparti per collaudi di manometri, re- 
golatori, ecc. 

ILattrezzatura della sala prove comprende due 
parti fondamentali distinte: rispettivamente per le 
prove di turbine (fig. 8) e di pompe centrifughe 
(fig. 9). Il rifornimento dell’acqua da utilizzarsi nei 
cicli sperimentali avviene dalla falda di sottosuolo, 
con un apposito pozzo ed elettropompa (28) situata 
al sotterraneo; nello stesso modo si ha pure un at- 
tingimento autonomo d’acqua potabile. 

Per le prove sulle turbine, la caduta d’acqua per 
il loro funzionamento viene ottenuta nel modo se- 
guente. 

Da una vasca d’aspirazione o di raccolta (41), si- 
tuata sotto il pavimento della sala e ricoperta ge- 
neralmente con tavole, l’acqua viene attinta — con 
un apposito canale di ritorno (7) — da una batteria 
di pompe (10), azionata con un motore trifase da 
200 HP (8). Questa batteria di pompe d’alimenta- 
zione per la camera turbine è visibile nelle fig. 8 
CEto. 

I/acqua monta così (6), pervenendo alla camera 
di carico (2) con molta tranquillità, attraverso dia- 
frammi smorzatori (13). Lateralmente uno sfiora- 
tore (15) a soglia regolabile permette all'acqua esu- 
berante di ritornare (3) alla camera d’aspirazione 
delle pompe anzidette. Il campo accessibile alle 
esperienze sulle turbine — considerando le dimen- 
sioni delle varie parti dell’impianto, le perdite di 
carico successive per gli stramazzi di misura, ecc. 
— può spingersi fino alla portata massima di 2400 
litri al 1” e (con portate adeguatamente minori) 
fino a cadute di m. 6,40 circa. 

Nella camera di carico (2) si ottiene pertanto, 
regime d'esperienza, l’acqua tranquilla a un livello 
costante. La turbina in prova (11) secondo che sia 
di tipo verticale od orizzontale viene montata al 
fondo di questa camera, oppure sul lato prospi- 
ciente la sala, rimovendo un’apposita piastra; e du- 
rante il suo funzionamento vengono eseguite le prove 
al freno (12). 
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Fig. lles2, 


LEGGENDA (Fig. 1 a_7) 


1. Vasca d’aspirazione per 
il sollevamento di acqua 
per prove turbine. 


2. Camera di carico per 
turbine di prova. 


3. Vasca di ritorno dallo. 
sfioratore. 


è 
. Vasca di scarico tur- 
. bine, 


5. Canale di misura tur- 
bine. 


6. Camera scarico pompe 
per prove turbine. 


7. Canale di ritorno tur- 
bine. ° 


8. Motori elettrici. 
9. Reostati relativi. 


. Batteria di pompe di 
alimentazione camera 
turbine. 


. Turbina in prova. 


I AR E LE EVS e di 6 OTTIDi 


12. Freno dinamometrico. 

13. Diaframmi smorzatori. 
È 

14. Soglia stramazzi Bazin È 


e Cipoletti. 
. Sfioratore. 


. Indicatore automatico 
di livello. 


. Idrometri. 


. Vasca di aspirazione 
per prove pompe. 


. Vasca _ per misura di 
piccole portate. 


. Vasca scarico pompe. 
. Canale di misura pompe 
4, 


. Canale di ritorno pompe | 


23. Pompa in prova. 


Lia i e e nio n dg 


. Dinamometro a  tor- 
sione. 


5. Pompa d’aria per ade- 
scamento. 


6. Ejettore idraulico per 
l’adescamento. 


7. Pompe per rifornimento 
d’acqua del sottosuolo. 


(8. Gruppi moto-pompe di 
sollevamento d’acqua. 


9. Scaricatore in fognatura 


0. Cabina elettrica Edison 
con trasformatori e 
quadri. 


1. Cabina elettrica Riva 
con contatori e quadri. 


12. Quadri di distribuzione 
reparto turbine. 


13. Quadri di distribuzione 
reparto pompe. 


34. Quadro di distribuzione 
per gruppo di riforni- 
_ mento e adescamento. 


135. Quadro di distribuzione 
| per prove regolatori. 


36. Banchi d’aggiustaggio. 
37. Regolatore in prova. 


38. Cavalletto per cambio 
velocità. 


39. Macchina per prova di 
materiali (trazione, fles- 


| sione, compressione). 


40. Macchina per prova di 
materiali (urto). 


tl. Apparecchio collaudo 
_ manometri. 


. Apparecchi registratori 
d’energia elettrica. 


43. Gru per sala prove. 


44. Riparto prova pompe 
di circolazione d'olio, 
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Fig. 3,4 e 5. 
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La camera di carico (2) e la vasca di scarico (4) di misura (14) tipo Bazin (largo m. 4,50) — trasi 
sono, naturalmente, provvedute di idrometri (17). mabile in tipo Cipoletti (largo alla soglia m. 0, 
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Quest'ultima comunica direttamente con un canale con applicazione di due fiancate in ghisa aventi 


i 


di scarico e di misura (5), provveduto all’origine di nota inclinazione dello spigolo interno (fig. 11) 


Fig. 8. — Sala prove idrauliche delle Officine « Riva » — Sezione Turbine. 


altri diaframmi smorzatori (13) e verso il termine 
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— L'altezza della lama stramazzante viene rilevata 


— dopo un conveniente tratto — d’uno stramazzo per mezzo d’uno speciale indicatore a galleggiante (16 
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spensione e contrappeso (fig. 13). L’attrito es- 
do ridotto a quello dei perni temprati a punta 
la calotta superiore (fig. 14), la lettura riesce molto 
isa; essa viene effettuata mediante un indicatore 
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oppio filo (fig. 15), per evitare errori di parallasse. 
| Approfittando delle vasche, si sono potuti effet- 
uare dei controlli per i due tipi di stramazzi testè 
ccennati; questi controlli hanno utilmente confer- 
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Fig. 10. — Batteria di pompe d’alimentazione 
della camera turbine. 


fa "p . . Ù Ù . . . 
nato i valori dei coefficienti di efflusso, determinati 
rispettivi sperimentatori originari. 


+ acqua ritorna poi subito alla vasca di rac- 
a (1), compiendo così il ciclo sperimentale. 
er le prove sulle pompe, si realizza invece il 
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ciclo seguente, entro i limiti segnati da 2000 litri 
al 1°” per le basse prevalenze; da 200 HP per le pre- 
valenze maggiori. 

La vasca d aspirazione per queste prove (18) si 


Fig. 9. — Sala prove idrauliche delle Officine « Riva » — Sezione Pompe. 


trova, parimenti sotto il pavimento, nell’altra parte 
della sala. La pompa in prova (23) (fig. 17, 18), 
azionata da un motore (8) con opportuno dinamo- 
metro a torsione (24), inalza l’acqua — ad una pres- 


Fig. 11. — Vena libera degli stramazzi di misura 
(con accesso d’aria inferiormente alla vena). 


sione che si può rilevare con un manometro — nella 
vasca (20); dalla quale ha origine — come prece- 
dentemente ‘ un canale di misura (21) con dia- 
frammi (13) e stramazzo misuratore (14), seguito 
infine da un canale di ritorno (22). 


CENSO 
} 


L'installazione in prova delle pompe è facilitata 
da speciali guide e traverse di metallo piallate, le 
quali facilitano la sistemazione in prova di qualsiasi 
tipo. Per i tipi a bassa prevalenza (pompe di bo- 
nifica, ecc.) il sollevamento viene fatto direttamente 


Fig. 12. — Stramazzo Cipoletti. 


dalla vasca d'aspirazione a quella di scarico; per 
prevalenze maggiori conviene effettuare uno stroz- 
zamento, mediante valvola a saracinesca o farfalla. 

Anche per le pompe, la portata viene misurata 
con stramazzo Bazin o Cipoletti; ma per pompe 
di piccolissima portata, la misura viene meglio 
fatta con appositi bocchelli, applicabili ad una ca- 
mera apposita (fig. 19) e tarati per i vari carichi 
d’acqua. 

I,a potenza assorbita dalle pompe durante le prove 
viene controllata dal quadro; ma il suo valore esatto 
è determinato mediante l’accennato dinamometro, 
appositamente costruito dalla Ditta « Riva », modi- 
ficando il tipo normale Amsler con molla centrale 
(fig. 20, 21). Il dinamometro costituisce contempo- 
raneamente il contralbero ricevente, e viene diret- 
tamente accoppiato alla pompa in prova; essendo 
a tale scopo montato sopra un mensolone scorrevole 
su travi di ghisa nel senso orizzontale, e potendo a 
sua volta venire spostato e registrato su questo men- 
solone nel senso verticale. i 

Il dinamometro non è influenzato dalla forza cen- 
trifuga. La sua taratura viene eseguita da fermo 
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(ed è frequentemente ripetuta per ogni singola 
molla); la deformazione in lavoro non differisce per 
tanto dalla deformazione alla taratura. * 

L/adescamento delle pompe si effettua normal- 
mente con pompa ad aria, o a mezzo di eiettori 
alimentati con la pressione dell'acquedotto. ‘ 

Una saracinesca permette di porre fra loro in. 
comunicazione i due canali di scarico; ciò che può 
tornar utile per esperienze speciali. î 

Le principali misure ed altri particolari di im-. 
pianto risultano chiaramente dai disegni. È 

Notevole è la disposizione per le prove di pompe 
ad olio (44), situata nella sala principale, di fronte. 
alla vasca di carico per le turbine. Per queste pompe. 
ad olio (generalmente per trasformatori) la « Riva». 
ha studiato un tipo speciale ad asse verticale, che 
esclude la possibilità di perdite d’olio; poichè l’al- 
tezza dell’incastellatura, che collega la pompa al. 
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Fig. 13. — Idrometro di precisione a galleggiante. 


rispettivo motore e funziona come un tubo piezo- 
metrico, è stabilita in modo che il livello massimo 
dell'olio rimanga sempre inferiore al passaggio d’asse; 
con esclusione perciò di premistoppa. gi 

Come si è accennato, in uno dei locali adiacenti 


‘alla Sala viene effettuato il controllo e collaudo dei 
regolatori (37); i quali vengono messi in azione a 
‘diverse velocità (38) e in modo di controllarne il 


| condizioni d’effettivo esercizio. 

| L'Ufficio tecnico, annesso al laboratorio speri- 
| mentale, contiene una macchina per prove di re- 
sistenza dei materiali (trazione, compressione, fles- 
sione, carico massimo 20.000 Kg.); un apparecchio 
\ per prove all’ùrto; un apparecchio di precisione per 
‘taratura di manometri (da 0 a 500 e da 0 a 1500 w 


fi Fig. 14. — Puleggia degli indicatori di livello. 
PA 

d' qua); un'interessante collezione di pezzi di mac- 
chinario idraulico logorati durante l’esercizio; regi- 
‘stratori della tensione e del consumo d'energia, ecc. 
> La Sala Prove si è dimostrata finora particolar- 
mente utile per le esperienze compiute sui nuovi 


tipi di turbine veloci per basse cadute; le quali, in 
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| Fig. 15. — Anello di lettura degli indicatori di livello. 


\ighiesto ramo della tecnica, raccolgono il più moderno 
interesse. In particolare, venne studiato sperimen- 
| talmente il nuovo tipo di turbina ad elica, che fa 
arte ormai della normale costruzione delle Officine 
\«Riva». La velocità caratteristica di questo tipo di 
|turbina non è delle più elevate (variando fra 400 


\ funzionamento meccanico, in relazione a tutte le 
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e 600 delle consuete unità); ma si ottengono alcune 
proprietà spiccatamente vantaggiose (1): tra altro, 
nei riguardi dell’adattabilità a cadute variabili e 
negli elevati rendimenti. Una ruota di questo tipo, 
a sei pale, capace di utilizzare 16 m.» d’acqua al 1” 


Fig. 16. — Gruppo di adescamento e vuotamento: vasche. 


con la caduta di m. 4,50, è stata costruita per un 
impianto in esecuzione del Consorzio Medoaco, ali- 
mentato dal Brenta. 

Sono pure in corso ulteriori esperienze sulle tur- 
bine Kaplan, conruota a pale regolabili, e sulle forme, 
dimensioni e comportamento dei tubi d’aspirazione; 


Fig. 17. — Disposizione in prova d’una pompa da bonifica. 


esse potranno completare le ricerche già eseguite 
nei riguardi delle pompe a bassa prevalenza, e par- 


(1) Ing. N. RATTI. Le più recenti costruzioni di turbine idrau- 
liche per basse cadute. Le turbine ad elica. L’Elettrotecnica, 
1925, p. 611. 
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ticolarmente delle pompe di tipo veloce per impianti 
di bonifica. 

Si possono pure eseguire prove su turbine ad alta 
caduta, generando la pressione con pompe e rile- 
vandola con manometri; come fu già fatto in alcuni 
casi speciali, benchè il maggior interesse dei co- 
struttori a nuove ricerche sia ora rivolto ai tipi per 
basse cadute. 

Il noto principio di similitudine dinamica trova, 


Fig. 18. — Disposizione in prova d’una pompa 
a doppia aspirazione. 


naturalmente, larga applicazione in queste ricerche; 
salvo le dovute correzioni. 
Di altrettanta utilità è riuscita la Sala Prove, 


Fig. 20 - 21. — Dinamometro a torsione, 


1) Molla dinamometrica a torsione. 
2) Disco metallico con fessure. 
3) Disco graduato trasparente. 
4) Lampada, 
5) Diaframma in vetro. 
6) Specchio. 
7) Oculare. 
) Tachimetro. 


8 


Fig. 19. — Vasca con ugelli tarati, per la misurazione 


per il controllo di pompe costruite e per lo studio 
di tipi nuovi, destinati a scopi diversi. i 
Particolarmente interessanti in Italia sono, 
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Cambio di velocità per tachimetro. 
Puleggia ricevente 

Giunto di sicurezza. 

Giunto elastico. 

Bussola di riduzione. 

Mensolone per spostamento verticale. 
Slitta per spostamento orizzontale. 


È Mido, le esperienze, sui nuovi tipi di pompe per 
‘bonifiche, da accoppiarsi direttamente a motori 
| elettrici. Gli ottimi risultati ottenuti (specialmente 
i dopo la prima grande unità da 6000 litri al 1”, 
eseguita nel 1915 dalla « Riva» per il Consorzio 
Ongaro Superiore) hanno segnata la via alle costru- 
zioni successive d’impianti grandiosi, dai quali di- 
hi; 
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\pende la redenzione d’una parte non indifferente 
del territorio nazionale. 

«La Ditta « Riva » ha avuto il merito di aver af- 
Tontato e risoluto il problema, proprio quando 
piego dell’energia elettrica per il comando delle 
vompe da bonifica andava acquistando il massimo 
\nteresse. La fig. 22 rappresenta una serie di ruote 
imentate (1915) nel vecchio impianto di prova; 
esse è pure quella che servì di base per la co- 
zione delle unità da 6000 litri al 1°’, eseguite 
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per il Consorzio Ongaro Inferiore, direttamente ac- 
coppiate a motori elettrici da 500 HP. 

Figurano pure le cosidette ruote diagonali (dia- 
gonal type runner), che ebbero più tardi (dal 1919) 
rinomanza in America. Le loro caratteristiche non 
ne consigliano l’impiego per le nostre bonifiche; e 
ciò spiega perchè la « Riva » si sia attenuta di pre- 


Fig. 22. — Serie di ruote di prova per pompe centrifughe. 
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ferenza al tipo centrifugo normale (pure riducendo 
alquanto il rapporto fra il diametro esterno e quello 
d’entrata). 

Il diagramma della fig. 23 indica il comportamento 
d’una pompa, nella quale vennero variate le carat- 
teristiche del diffusore, mantenendo costanti quelle 
della ruota e del corpo di pompa. Queste prove ser- 
virono di base per lo studio di una grossa pompa da 
2200 HPeseguita dalla «Riva» perla Compania Chilena 
de Electricidad di Santiago (fig. 24, 25), accoppiata 


Alla Sala Prove, al cui funzionamento è addetto cazionee perle ampie notizie, favoritemi nelle freq ent 
personale specializzato, sovraintende direttamente la mie visite a questo interessantissimo laboratorio. 
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Fig. 25. — Pompa dell'impianto di Mayteenes. 
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LA STAMPA TECNICA 


Per rendere possibile ai lettori di raccogliere in uno schedario bibliografico le singole recensioni, abbiamo 


3) Ricerche scientifiche. 


LA RESISTENZA DELLA GHISA ALLE SOPRAELEVAZIONI DI 
TEMPERATURA. — E. Richards. — (Giesserei Zeitung — 1 di- 
[pgerabre 1925 — 3 pag.). 
pai L'esposizione dei getti di ghisa a temperature piuttosto ele- 
vate, anche se inferiori al punto di trasformazione (725°), al- 

ternata con periodi di raffreddamento, produce un aumento di 
volume, che naturalmente è accompagnato, quando il fatto av- 
viene in proporzioni notevoli, soluzioni di continuità nella massa. 
Le cause di questo aumento di volume sono la scomposizione 

della cementite, che da origine a grafite, e, dopo che questo 

primo fatto si è prodotto, anche la ossidazione del carbonio e 
la formazione di fessure in seguito agli sforzi interni. 

| Agiscono nel senso di impedire questo aumento di volume le 

condizioni che ostacolano la formazione di grafite, la struttura 
di questa a fiocchi anzichè a lamelle, una percentuale alta di 

Cr e Mn, mentre la presenza di piccole quantità di Ni rende il 

Carburo meno stabile, e quindi favorisce il fenomeno che stiamo 
esaminando. Fra i casi in cui questo presenta speciale importanza, 
PA. esamina quelli delle caldaie di fusione in ghisa, delle sbarre 

di griglia, e degli apparecchi di riscaldo, quali forni metallici, 

ecc. € indica i tipi di ghisa da adottare in ciascun caso. 


| INTORNO AL PROCESSO DI DEFORMAZIONE PLASTICA. — H. Hoff 
e G. Sobbe. — (Maschinenbau — 4 febbraio 1926 — 4 pag. — 16 fig.). 


Gli autori riassumono gli studi fatti finora sulle leggi fisiche che 
entrano in giuoco nella deformazione ottenuta per schiaccia- 
mento di un corpo plastico e, praticamente, nella fucinatura 
del ferro. 
Fin dal primo esame dell’argomento, risultò la regola gene- 
rale che un materiale plastico nelle condizioni anzidette, tende 
: adeformarsiin modo da ridurre al minimo la sua superficie esterna. 
| Dalle leggi generali della meccanica risulta poi che quando su un 
‘corpo cilindrico o prismatico si esercita una compressione as- 
siale, gli sforzi di scorrimento massimi sono inclinati di 45° ri- 
petto alla direzione della forza. In queste direzioni si do- 
vrebbero quindi avere le massime deformazioni, ma intervengono 
molte cause perturbatrici, fra queste, l’attrito fra le basi del 
cilindro o del prima, e le superfici a contatto della mazza e 
dell’incudine. In corrispondenza alle basi, si formano quindi due 
zone di scorrimento minimo, con spessori decrescenti dal centro 
alla periferia. Fra queste zone, lungo l’asse del corpo, si trova 
il punto in cui lo sciacciamento è massimo. La zona mediana 
esterna è libera di deformarsi, e allargandosi liberamente dà 
Origine alla forma a botte ben nota dei masselli schiacciati al 
maglio o alla pressa. La formazione delle zone « di deformazione 
ostacolata », di cui sopra, ha dato origine alla teoria dei « coni di 
“scorrimento ». î 
& I diagrammi delle pressioni di schiacciamento sulle lunghezze 
di questo, mostrano tre zone successive a carattere ben distinti: 
per un primo tratto si ha un rapido aumento della compres- 
sione, con deformazioni (accorciamenti), piccoli; il secondo 
tratto presenta accorciamenti molto grandi, senza che la pres- 
sione aumenti notevolmente; nel terzo tratto finalmente la 
pressione aumenta rapidamente e fortemente. Per ottenere il 
miglior rendimento dalla lavorazione bisogna che essa si compia 
principalmente nella seconda zona; è in essa che si possono ot- 
enere i maggiori spostamenti di materiale, richiesti p. e. nella 
lavorazione con stampi. L'A. porta un esempio di un pezzo 
| (un disco con nervature) che non si poteva ottenere partendo 
da un disco piatto, perchè l’operazione avveniva tutta in cor- 
T1S 
-? 


pondenza della prima zona del diagramma, mentre fu fa- 
È ente ottelluto partendo da cilindri alti e di piccolo diametro, 


lì 
La 


| dato alla stampa tecnica una speciale disposizione tipografica, che ne permette il ritaglio. 

Le pubblicazioni che hanno attinenza con questioni di Unificazione sono contrassegnate * 

Ricordiamo che possiamo fornire ottime traduzioni delle pubblicazioni in lingua straniera, dietro pura e 
\ semplice rifusione delle spese di traduzione, postali, copiatura, eventuale acquisto degli originali, ecc. 


perchè con essi la prima zona del diagramma era attraversata 
nella prima fase, del semplice schiacciamento, mentre la stam- 
patura propriamente detta avveniva nella seconda fase, quando 
il materiale aveva acquistato maggior mobilità. 


5) Fonderia e modelli in genere. 


RAPPORTI FRA LA COMPOSIZIONE DELLA GHISA GRIGIA E LE 
SUE PROPRIETÀ. — /. W. Bolton. — (The Foundry Trade Journal 
— 17 e 24 dicembre 1925 — 5 pagine — 10 fig. e diagrammi). 

Dopo aver esposto l’influenza che le percentuali di C e St 
hanno sulle proprietà meccaniche della ghisa, e le diverse strut- 
ture che possono presentarsi, l’A. espone i caratteri dei costi- 
tuenti principali della ghisa grigia: Grafite, Perlite, Ferrite, 
Cementite, e l’influenza di ciascuno sulle proprietà della ghisa. 


INFLUENZA DI ELEMENTI SPECIALI NELLA GHISA GRIGIA. — 
J. W. Donaldson. — (The Foundry Trade Journal - 31 dicembre 
1925 — 4 pag.). 

L’A. esamina l’effetto dell’aggiunta, agli ordinari componenti 
della ghisa grigia, dei seguenti corpi: 


Manganese. — La durezza e la resistenza aumentano colla 
percentuale di Manganese; così pure aumenta il ritiro. Sopra 
il 3% di Mn la lavorazione meccanica diventa difficile se non 
si ha contemporaneamente una alta percentuale di Sî (sopra 
ZA 

Cromo. — Un contenuto del 0,5 % di Cr aumenta la resistenza 
e la durezza. 


Nickel. — Da solo, non migliora in generale le proprietà della 
ghisa; accompagnato col Cromo, in certe proporzioni, aumenta 
la durezza e la resistenza alla compressione. 


Tungsteno. — Aumenta la resistenza alla tensione, alla fies- 
sione, all’urto, alla compressione. 


Molibdeno. — Ha presso a poco lo stesso effetto del Tungsteno. 
Superando il 0,5 % la ghisa diventa molto dura e difficile da la- 
vorare. 


Vanadio. — In percentuali non inferiori al 0,5 aumenta la 
resistenza alla compressione, e anche la durezza. 


Rame. — Non ha influenza notevole sulla proprietà della 
ghisa. 


Alluminio. — Ha effetto simile a quello del Silicio, e ciòè fa- 
vorisce la formazione di grafite; questo fino al 0,5 %. In per- 
centuale maggiori, pare che abbia un effetto contrario, 
rendendo più stabile il carburo. 


Titanio. — Aumenta la resistenza meccanica. 

Per quanto si riferisce al comportamento della ghisa ai tratta- 
menti termini, furono fatte della prove comparative, dalle quali 
risultò che il Nickel e il Vanadio accelerano la formazione di 
grafite, e che il rame probabilmente ha un effetto analogo. 


L.A FONDERIA DELLA SOCIETÀ ENRICO ForD & FIGLIO LTD. — 
(The Foundry Trade Journal. — 7 gennaio 1926 — 4 pag. — 6 fig .). 


| Descrizione della Fonderia costruita a Cork in Irlanda, per 
la fornitura dei carri e trattori occorrenti a questo Stato e di 
parti di macchina per le officine di Trafford Park. 

Il fabbricato è in ferro e cemento armato, a un piano; la fon- 
deria propriamente detta occupa circa 10.000 mq. e produce 
60 tonn. al giorno, Il suo funzionamento è basato unicamente 
sul principio dei trasportatori continui; la sabbia è sollevata e 
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Utensileria Meccanica Milanese di 


GIUSEPPE BRAMBILLA 


Specialità frese d’ogni sistema — Ale- 
satori - Maschi - Filiere - Madreviti 
su cartone, ecc. — Utensili per la la- 
vorazione del legno 


SY Via Savona 
N, 24-26 


Telefono 
NI N, 30-419 


OFFICINA DI COSTRUZIONI MECCANICHE 


ALZATI FERMO 


MILANO - VIA COLA DI RIENZO, 15 


Torni paralleli, torni semplici, guarnizioni torni sem- 
plici, affilatrici per coltelli da pialla fino a mm. 600 
(movimento a mano) - Trafila 
per bastoni rotondi a teste 
per olivette (manici da scopa) 
supporti per sega circolare 
- Macchine in genere - T'or- 
niello speciale per ombrellai. 


MACCHINA PORTATILE “FIGARI” 


per la Prova dei Materiali 
(Brevetti mondiali: ING. FRANCESCO FIGARI) 


La prova corrente dei materiali permette il rea- 
lizzo di una notevole economia di produzione! 

Questo scopo è raggiunto dalla macchina ‘Figari’ 
esaftissima e assai meno costosa delle altre. 

La macchina ‘Figari’, già introdotta presso im- 
portanti Amministrazioni Nazionali ed Estere, è 
adottata dalle: Ferrovie dello Stato. 


Gran Premio e dt; d’ Oro alla prima Espos. Ind. Ligure 


Tipo normale: 


Potenza: 4000 kg. 

È atta alle prove di tra- 
zione, compressione e 
‘ Brinnell” su metalli, 
cementi, ecc., ed è prov- 
vista di speciale appa- 
recchio misuratore delle 
frecce di impronta ad 
li ca di mm. 


Ing. FRANCESCO FIGARI 


Piazza Vigne, 6 
GENOVA (9) 


363/12/4 


285/12/4 


Ca 


SE ESE RR ESE ES E RR RR ER ERRE NE 


Di ializiiatialale 


Pai 


comPRESSORI | 


SOCIETA: IMBIONTI ARIA. COMPRESSA 


Via Sacchi 26 - TORINO (18) 


Impianti completi per tutte le 


applicazioni di aria compressa 


i o a 


nei 


| 
È 
mi 


Officine Meccaniche “ITALIA, 


Via Ospedale, 4 - MILANO - Telefono 89-807 È 


VERNICIATURA INDUSTRIALE 


(RISPARMIO 50%) 


NUOVI PROCEDIMENTI CELERI 
AD ARIA COMPRESSA PER 
QUALSIASI APPLICAZIONE 


AREOGRAFI A VENTAGLIO 


per grandi lavorazioni a serie 


QUALSIASI DIMOSTRAZIONE PRATICA GRATIS 


(BREVETTI CORTI) 


425/12/7. 
to 


scaricata su un trasportatore che la distribuisce alle staffe 
da preparare; queste a lor volta vengono portate una dopo l’altra 
al punto in cui avviene la colata e poi, a suo tempo, su una grata 
dove i getti vengono levati dalla staffa, e la terra, cadendo e 
passando attraverso la grata, viene trasportata dove sarà ulte- 
riormente lavorata. Per l’essicazione delle anime si ha una serie 
idi gabbie in ferro che scorrono sospese a un binario elevato, 
| e passano attraverso il forno impiegando nel passaggio il tempo 
\ esattamente necessario per la loro essicazione. 


I PRINCIPI DELLA FUSIONE CENTRIFUGA NELLA APPLICAZIONE 
ALLA FUSIONE DEI TUBI IN GHISA «SPUN >», PISO 
iP. H. VIiLson. — (The Foundry Trade Journal ®.21 e 28 gen- 
\maio 1925 10 pag. — 21 fig. — 8 tabelle). 

Il processo descritto è quello che va sotto i brevetti di Lavand, 

e che viene applicato in 6 stabilimenti in Inghil erra, nel Ca- 
imadà, negli Stati Uniti, nel Giappone, e nel Belgio. Gli Autori 
si riferiscono in modo speciale a quello di Stanton, in Inghil- 
\terra. La macchina impiegata per la fusione dei tubi fu descritta 
mella stessa Rivista, nel numero del 14 agosto 1924. Per ogni 
\ diametro di tubo, la velocità di rotazione della forma deve 
\avere un valore determinato. La temperatura di fusione è da 
‘12000 a 12500. Per assicurarsi che il metallo defluisca in quantità 
‘assolutamente costante, è disposta sul suo percorso. una specie 
di diga sulla quale gli si mantiene un battente ‘costante. La 
composizione della ghisa varia dall’interno all’esterno del getto, 
per effetto della forza centrifuga, delle diverse velocità di 
raffreddamento, ecc. Allo esterno si ha formazione di ghisa 
dura (cementite-austenite), che deve essere modificata mediante 
ricottura. s° 
| Le prove meccaniche dimostrano che la ghisa ottenuta con 
questo processo ha proprietà migliori di quella ordinaria. La 
resistenza alla pressione interna è circa doppia, e così pure, in 
‘media, quella alla flessione. E’ così possibile ridurre sensibilmente 
‘(gli spessori, pur avendo tubi di resistenza superiore zi soliti; 
finalmente, col nuovo processo, i tubi devono anche risultare 
(più economici di quelli costruiti col processo usuale. 
i La fonderia Stanton fabbrica settimanalmente 45.000metri 
di tubi, da 4 a 15”. Per diametri maggiori, la domanda del mer- 
icato è così variabile, che è dubbio se un’impianto capace di 
‘iprodurli avrebbe lavoro sufficiente. 


i LE ANIME DI OLIO E SABBIA, IN RELAZIONE ALLA PRODUZIONE. 
‘(— W. West. — (The Foundry Trade Journal - 28 gennaio 1925 
i- 5 pag. — 12 fig). 

Le proprietà richieste all’olio per anime sono: l’essicabilità, 
Il buon potere cementizio, la facile disgregabilità dell'anima 
(lopo la fusione. Solo gli oli vegetali si prestano, ma non tutti; 
specialmente adatto è l’olio di lino; in esso, come negli altri oli 
\aventi la stessa proprietà, l’essicabilità è dovuta alla capacità 
\ di assorbire ossigeno dall’aria, ed è proporzionale a questa capa- 
Cità. Essa può venir determinata in laboratorio, indirettamente, 
(giovandosi del fatto che questa proprietà va di pari passo con 
\quella dell’attitudine dell'olio ad assorbire iodina, in presenza 
di una terza sostanza, come p. e. il tetracloruro di Carbonio. 
i Praticamente, la temperatura più opportuna, per le stufe di 
\ssicazione, è compresa tra i 250° e i 300°. E’ utile che le anime 
subiscano il meno manipolazioni possibili; e vicino agli animisti 
si disporranno dei carrelli portanti delle gabbie in ferro tali da 
potervi collocare senz'altro le anime appena formate; questi car- 
irelli saranno poi introdotti tal quali nelle stufe di essicazione. 
(Nell'articolo in esame è descritto un tipo di stufa capàce di due 
\earrelli come sopra, ciascuno dei quali può portare circa 12 q.li 
di anime. L’essicamento, con una temperatura da 260° a 280°, 
‘dura circa un'ora e mezza. 

i_ L'A. descrive poi la preparazione di alcune anime (per cilindri 
li automobili, per pompa ad olio, ecc.). 

LA DIMINUZIONE DI VOLUME DELLA GHISA GRIGIA LIQUIDA. 
— I. Longden. — (The Foundry Trade Journal — 4 febbraio 
11926 — 8 pag. — 17 fig.). 

i L'A. esamina le diverse cause che possono produrre cavità 
lell'interno dei getti, cioè la presenza di gas nella ghisa liquida, 
a formazione di questi per reazioni chimiche che avvengono 
\uori del cubilotto, e il ritiro; dopo ciò, egli passa ad esaminare 
l'influenza di vari elementi sulla misura del ritiro e sulla for- 
mazione di cavità. La temperatura di fusione non ha influenza 
ul primo elemento; invece la percentuale in grafite risultò tanto 
più alta, e quella in carbonio combinato tanto più bassa, quanto 
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più bassa era la temperatura. La ghisa dura, a basso tenore di 
Silicio e fosforo, ha un intervallo di solidificazione più breve 
dell’altra, e un ritiro maggiore; questa proprietà sembra con- 
tradditoria con quella della durezza e compattezza dei getti, 
ma la cosa si spiega perchè la ghisa a breve intervallo di solidi- 
ficazione si alimenta più facilmente, durante il ritiro, colla ghisa 
liquida della materozze, in confronto a quella a lungo inter- 
vallo di solidificazione, in cui questa si compie, per un tempo 
relativamente notevole, in una massa che non è più perfetta- 
mente liquida, ma invece viscosa. L'A. prende poi ad esaminare, 
l'importanza di eseguire la colata, lentamente, o rapidamente, 
i diversi modi di alimentare il getto durante la solidificazione, 
l'influenza delle conchiglie metalliche disposte in certi punti 
della forma, per provocare locamente un più rapido raffredda- 
mento, ecc., riportando i risultati di esperimenti fatti in 
proposito. 


IL NUOVO FORNO WUST PER LA RAFFINAZIONE DELLA GHISA 
SPECIALE. — Dott. Klingenstein. — (The Foundry Trade Journal 
— 10 dicembre 1926 — 4 pag. — 14 fig. — 1 statistica). 

Esposte le difficoltà che si hanno coi cubilotti ordinari a re- 
golare la percentuale in Carbonio, e reso conto di alcune espe- 
rienze da lui fatte in questo campo, l’A. descrive il nuovo forno 
Wust, in cui si è soppresso completamente l’uso del coke, che 
colla sua presenza è la causa principale delle difficoltà sopra 
accennate. Col forno Wust il combustibile è l’olio, e l’aria di 
combustione viene riscaldata a 400° in appositi ricuperatori, 
a spese del calore dei gas combusti. Il forno ha la forma di un 
ordinario forno a riverbero; la ghisa, nelle prove alle quali VA. 
si riferisce, aveva il punto di solidificazione di 12609, e la tem- 
peratura,. alla colata, di 15000-1600°. Si ottengono con questo 
forno getti di qualità molto migliore, e di proprietà meccaniche 
assai più elevate di quelli comuni avute al cubilotto; il consumo 
di olio è dell’otto per cento della carica, di cui 1,1 % per il 
riscaldamento,. e 6,9 per la fusione. 

Come combustibile si usa l’olio di catrame di carbon fossile, 
con 9200 calorie. La struttura della ghisa risulta compatta; 
la grafite assume aspetto minuto come se si trattasse di Carbonio 
di ricottura. L'A. riporta diversi micrografie di ghise ottenute 
al cubilotto, e al forno Wust, con cariche identiche, dal confronto 
delle quali si rileva come quella ottenuta al forno Wust abbia 
una struttura notevolmente migliore. 


NUOVE RICERCHE SULLA PERMEABILITÀ DELLA SABBIA AI GAS. 
— Dv. Fyanz Roll. — (Giesserei Zeitung — 1 dicembre 1925 — 
3 pag. — 6 diagrammi — 2 tabelle). 

Da esperienze fatte dall'A. risulta che la permeabilità varia 
a seconda del grado di umidità, della temperatura, e del tipo 
di gas. In quanto alla prima, la permeabilità risultò, colle tre 
sabbie, due magre e una grassa, sperimentate dall’A., che la 
permeabilità è massima con un grado di umidità del 5 %. Essa 
aumenta anche colla temperatura; però appena sopra i 100° 
si ha una diminuzione di permeabilità dovuta alla formazione 
di vapor d’acqua che riempie i pori della massa. In tutti i casi, 
i diversi gas presentano velocità diverse di passaggio attraverso 
alla sabbia, e cioè la permeabilità è minima per l'ossigeno, in 
generale, massima per il CO», intermedia per l’aria. 

Secondo l’A., l'ossigeno che si sviluppa dal metallo durante 
la solidificazione, trovando difficoltà a uscire, rimane in vicinanza 
del pezzo e favorisce la formazione di Fe O, (che peggiora note- 
volmente le proprietà meccaniche del getto. Per assorbire l’os- 
sigeno, si ricorre alla polvere di Carbone o sostanze simili mesco- 
lata alla sabbia, che danno origine alla formazione di ossido di 
carbonio e, in quantità minore, di anidride carbonica, i cui 
calori di combustione influiscono sulla velocità di raffred— 
damento della parte superficiale del getto. 

La ossidazione della polvere di carbone nella forma giunge 
fino a profondità che variano colla temperatura della ghisa 
fusa; con staffe essicate essa giunge fino a mm. 2,5 se la tempe- 
ratura di colata e di 11509; fino a mm. 4.2 se la temperatura è 
di 1310. Con staffe verdi, queste profondità si riducono rispet- 
tivamente a mm. 0,9 e 3,2. 

NUOVI FORNI PER LA PRODUZIONE DELLA GHISA GRIGIA. — 
Ing. Hanns Hermann. — (Giesserei Zeitung — 15 dicembre 1925 
— 4 pag. —- 4 fig.). 

L’A. descrive un tipo di forno, brevettato, per la fusione della 
ghisa, che presenta rispetto ai Cubilotti ordinari il vantaggio di 
dare una ghisa migliore e più a buon mercato. Il forno è de] 
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: PREMIATA OFFICINA PER COSTRUZIONI IN FERRO :: 
CON OFFICINA MECCANICA e FORGIATURA CON MAGLIO 


Assume lavori da forgia e costruzioni edill 


Via Confalonieri, 23 — MILANO - Tel. 60-218 (casa propria) 
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VIRA PERGOLESI 6. 
MILANO, 


FFICINE MECCANICHE 
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!di ferro e di 
i di ogni tipo e diametro 
i raccordi e flangie di ghisa 


e di ferro 


CONSEGNE SOLLECITE 


| MAGAZZINO EUGENIO MAFFEI 
i MILANO (6) - Via Chiusa, 12 
TELEFONI: 84-783 e 87-220 


348/12. 8 


acciaio | 


389/12,7 


(SAL CUCKERMANN a DIENA 


PADOVA 


CASA FONDATA NEL 1890 


OCCHIELLI 
RIVETTI 
BOTTONI 
PER CALZATURE 


I PREFERITI DAI CALZATURIFICI 
DEL MONDO INTERO i 


tipo Martin Siemens, ma reso più esonomico disponendo i con- 
‘ dotti dell’aria e del combustibile (polvere di carbone insoffiata 
mediante l’aria primaria) esternamente al blocco di muratura 
che costituisce il forno, impiccolendo la camere di ricupero, ecc. 
L'economia di esercizio deriva dal minor costo della polvere 
di Carbone rispetto al Coke del Cubilotto; metallurgicamente 
poi, la ghisa risulta migliore perchè l'operazione si compie a 
una temperatura molto elevata, e quindi diviene più. facile 
l'eliminazione delle impurità per mezzo delle scorie, che  ri- 
sultano molto fluide. L'entrata del combustibile e dell’aria 
rimaria avviene verticalmente, sopra il centro del bagno; 
quella dell’aria secondaria ha luogo da due uggelli posti vicino 
a quello del combustibile. Così la fiamma colpisce il bagno 
verticalmente, e assume dei movimenti vorticosi durante i 
quali la combustione avviene completamente, evitando ciò che 
si verifica spesso nei forni in cui la polvere di carbone entra 
lateralmente, e cioè che le particelle di coke che restano dopo 
‘che sono bruciati gli elementi volatili della polvere di car- 
bone, non bruci completamente nella camera di fusione, ma 
i vada a finire in quella delle scorie. Il consumo di combustibile 
è del 18- 229 ( della carica. 


i FORME PERMANENTI PER LA GHISA. — (Giesserei Zeitung — 
15 ‘dicembre 1925 — 4 pag. — 2 fig.). 


De: impiego di forme in metallo, per produrre getti di ghisa o 
di acciaio, data da molto tempo; esso però stenta a diffondersi, 
per le difficoltà che presenta. Si è cercato di usare anche anime 
‘permanenti, metalliche, facendole scomponibili in modo da 
poterle estrarre dal getto, dopo la solidificazione, ma si è rico- 
mnosciuto in generale che era meglio attenersi alle anime di terra. 
Le forme metalliche sono specialmente indicate per getti nei 
quali si richiede una crosta dura, ma si possono impiegare util- 
‘mente anche per getti in ghisa ordinaria. 

. In questi casi, per impedire la formazione di ghisa dura, si 
ricorre a vari mezzi: uno è quello di riscaldare preventivamente 
la forma (basta a 500°); un altro consiste nel ricoprire la super- 
| ficie interna con un materiale isolante; in America si è introdotto 
\ un processo col quale si spalma a più strati la superficie anzidetta 
| di silice, steatite o altro coibente analogo, con Silicato di Soda. 
Con questo processo si ottennero da una sola forma fino a 15.000 
getti. Altro procedimento a cui si ricorre è quello di ricuocere, 
a 8500-9000 i getti fusi in forme metalliche; questo processo 
\ ha il vantaggio di migliorare anche sensibilmente le proprietà 
meccaniche della ghisa, ma ha l'inconveniente di costar piut- 
mpsto caro. 

 L’artificio di togliere il getto dalla staffa appena solidificato, 
fon serve a impedire la formazione di ghisa dura, poichè essa 
‘si inizia già durante il processo di solidificazione: 

Nelle fusioni in forme metalliche un’altra difficoltà è data 
dai gas disciolti che si formano nella ghisa che non trovando 
sfogo possono produrre soffiature o simili. 


gliato degli argomenti che li interessano. 


‘in L. 0,80 per ogni pubblicazione indicata. 
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Le formedi ghisa, presentano poi l’inconveniente che per effetto 
dei ripetuti riscaldamenti, e la conseguente ossidazione del 
Carbonio: e del Silicio, il loro materiale aumenta di volume, 
producendo fenditure e striature nelle pareti. 

Con forme permanenti per getti semplici cilindrici si produ- 
cono regolarmente 2000-3000 pezzi. Ora in America si comin- 
ciano a usare forme in rame, che si dice presentino una durata 
grandissima. 


6) Fucinatura, stampaggio, saldatura, laminatura, ecc. 


NUOVE MACCHINE A. FUCINARE di A. Georg — 3 pag. — 5 fig. 
— L'autore ne descrive il funzionamento, che consiste in una 
duplice azione, una, intesa a serrare la barra fra due mascelle, 
e la seconda a portare contro la parte sporgente di essa lo 
stampo: il primo movimento si arresta per il tempo durante il 
quale avviene la stampatura, poi esso si inverte e le mascelle si 
aprono per lasciar libero il pezzo. L'Autore descrive la solu— 
zione data al primo problema, nel caso particolare di una pressa 
orizzontale di grandi dimensioni costruita dalla Hasenclever A. G. 
di Dusseldorf, esaminandone il lato cinematico e costruttivo. Da 
ultimo, l’A. mostra come queste macchine, con operazioni suc- 
cessive, possano servire anche per fucinare pezzi complicati. 
dandone un esempio nella fabbricazione di scatole per differen- 
ziali d’automobili, ricavati dal ferro piatto in quattro opera- 


zioni, e citando altri casi consimili. 
OSSERVAZIONI SULLE FONDAZIONI DEI MAGLI di A. Schneider 
— 3 pag. — 3 fig. — In base al calcolo analitico delle energie in 


giuoco, si dànno le indicazioni sul peso da dare alla chabotte, e 
sulle dimensioni delle fondazioni, tanto nel caso in cui in queste 
venga disposto uno strato elastico, quanto in quello in cui'ciò 
non avvenga. 


LA DETERMINAZIONE DEI TEMPI NEI LAVORI DI FUCINATURA 
— riassunto dai lavori di Kassberg, Lehmann e Oeser. — Questa 
determinazione si basa sulla istituzione di speciali fogli di forno, 
analoghi ai fogli di macchina. Di questi fogli se ne dovrebbe 
avere uno per ogni forno, e a secondo dei dati di questo, regolare 
la sua produzione, ossia la quantità e qualità delle cariche, e 
sulla base di esse, organizzare la lavorazione e stabilirne i tempi. 

LA DEFORMAZIONE PLASTICA di P. Schweissguth — 4 pag. — 
6 fig. — Esposizione di una classificazione razionale di tutte le 
lavorazioni che si basano sulla modifica della forma del mate- 
riale, approfittando della sua plasticità (a caldo). 


L'IMPORTANZA DEI, ‘‘EMPO RICHIESTO DAL RISCALDAMENTO 
PER LA DETERMINAZIONE DELLA PRODUZIONE, NELLA FUCINA- 
TURA. — Ing. C. Mohr-2 pag. 
di diagrammi, del tempo richiesto per il riscaldamento di ferri 
di forme semplici (piatti, tondi, quadri); esame delle condizioni 
che influiscono sulla durata del riscaldamento, e della impor- 
tanza che questa durata ha per il calcolo della produzione. 


ci Il nostro ufficio ‘‘Stampa Tecnica,, si incarica di comunicare alle ditte che ne facciano richiesta l’elenco 
‘ai tutti gli articoli che appaiono sulle riviste tecniche e che sieno di loro interesse. 


Le ditte che desiderano usufruire di questo nostro servizio sono invitate a trasmetterci l'elenco detta- 


__ Peri soci le informazioni sono gratuite; I non soci potranno fruire del servizio compensandoci le spese 
4 


Avvertenze ai lettori 


La spedizione della Rivista è rigorosamente controllata, in modo da escludere la possibilità di omissione. 
I fascicoli non pervenuti agli abbonati per smarrimento postale devono essere reclamati entro il mese succes= 
' sSivo alla pubblicazione ; trascorso tale termine, non si accettano reclami. | reclami devono essere accompagnati 
dall’importo delle spese postali: cent. 50 ogni fascicolo; cent. 50 in più se il plico deve essere raccomandato. 
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ILA DISINCROSTATORI “ ZOBLER” | 


per CALDAIE ECONOMIZZATORI A TUBI da 30 a 130 mm. | 
TURBINETTE IDRAULICHE A BRACCI SNODATI 


complete di tubo di acciaio flessibile, congiunzioni ed accessori, da accoppiare a pompa d'alimentazione, iniettore, ecc. 
Consegne pronte dal Deposito di Milano — Pezzi di ricambio 


WUbvO MODELLO NASA S.A. T.I.M. - SOC. ART. TECN. IND. - ING. R. GEITLINGER & C. 
Via Mascheroni, 3 - MILANO (17) - Cas. Post. 269 - Telef. 41538 — Telegr. Soartim-Milano 


PULITORI elettromeccanici ‘* BASCHY,, per tubi diam. 18 a 150 mm., Caldaie Cornovaglia e superfici qualunque. 
PULITORI a vapore o aria compressa ‘‘ ZOBLER,, per caldaie a tubi di fumo. 
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Alternatori Turboalternatori Trasformatori 


Costruzioni elettromeccaniche speciali - Tra- 


sformatori - Riduttori - Sfasatori - Controller 


- Freni elettromagnetici - Reostati - Quadri - 


Spazio disponibile 
L. 40 


BeRE di Self - Scaricatori - filtri pressa 


- Banchi taratura Contatori. 


Laboratorio per riparazioni e taratura di 


Contatori ed Apparecchi di misura in genere. 
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ba Disposizioni doganali. 
BELGIO i 
| Modificazioni riguardanti il visto consolare. — (Commerce 


eports — 1° febbraio 1926). 


Il diritto per il visto di documenti doganali da parte di un 
nsole belga è stato fissato a franchi oro 2,50 secondo un de- 
creto del dicembre, in vigore dal 1° gennaio 1926. 
È 


So 
| Regime delle importazioni da paesi con monete deprezzate. — 
i(B. of T. - 18 marzo 1926). 
Con recente disposizione è stato stabilito che per le merci im- 
rtate nel Canadà da paesi la cui moneta è deprezzata più 
50 ©, il valore del dazio non sarà minore di quello che sarebbe 
mposto su merci simili fabbricate nel Regno Unito e importate 
‘da quel paese. Se detta merce non è fabbricata nel Regno Unito, 
il valore del dazio non sarà inferiore a quello imposto sulle merci 
\di qualsiasi altro paese europeo avente moneta non deprezzata. 
n suddetta disposizione non si applica alle merci importate 
si Canadà prima del 25 febbraio. 


ICECOSLOVACCHIA. 

) 

| Riduzione del dazio di importazione sui trattori. — Commerce 
‘Reports — 8 febbraio 1926). 


pu Governo cecoslovacco ha presentato al Parlamento un pro- 
getto per la riduzione del dazio di importazione sulle trattrici. 
Questo provvedimento non riguarderà le automobili. 


(CONGO BELGA 


i Obbligo di presentare licenza d'importazione. — (B. of T. — 4 feb- 
braio 1926). i 

Dal 4 dicembre 1925, è stato ristabilito l'obbligo di richiedere 
licenze per l'importazione nel Congo Belga attraverso il porto 
di Matati di ogni specie di merci, di qualsiasi provenienza. Le 
‘icenze saranno accordate da un’apposita Commissione resi- 
lente a Bruxelles, i cui membri sono noipinati dal Ministro belga 
elle Colonie. Le merci che proveranno di essere state caricate 


der la spedizione prima della data suddetta, godranno del vecchio 
(trattamento. 


RRANCIA 
i Oggetti sottoposti alla tassa di lusso. L’Usine — 30 gennaio 
1926). È 
| Dall'elenco delle merci dichiarate di lusso agli effetti della tas- 
azione in Francia riportiamo le seguenti: armi e munizioni per 
saccia; revolver e pistole automatiche non d’ordinanza, auto- 
mobili nuove per il trasporto di persone, nonchè chassis, car- 
‘’ozzerie, guarniture e accessori; canotti e battelli a propulsione 
‘meccanica. I suddetti oggetti sono considerati di lusso per la 
oro natura. Sono anche considerati di lusso i letti di metallo 
i a superiore a franchi 1300 e le coltellerie di prezzo in- 
‘eriore a 35; sono compresi in questa categoria anche gli appa- 
chi di illuminazione il cui prezzo superi i franchi 600 nonchè 
i motociclette di prezzo superiore alle 5000. La tassa di lusso 
del 10 % ad valorem) è pagata dal costruttore sulla cifra d’af- 
‘ari realizzata, qualunque sia la qualità del compratore. 


LA 


NCIA-GERMANIA, 


ccordo commerciale provvisorio franco-tedesco. — (Comuai- 
one della Confederazione Generale Fascista dell'Industria 


I 12 febbraio 1926 è stato concluso tra la Francia e la Ger- 
ia ed è entrato in vigore il 1° marzo 1926, per la durata di 
o mesi, un accordo commerciale provvisorio col quale 


i due paesi si fanno reciproche concessioni doganali per alcune 
merci. Le 1iduzioni daziarie accordate dalla Germania alla Francia 
sono limitate a poche voci che vengono inoltre ammesse, insieme 
ad alcune altre, a godere della clausola della nazione più favorita: 
così la Francia viene a trovarsi — ma soltanto per le merci in- 
dicate — nelle stesse condizioni doganali dell’Italia sul mercato 
germanico. Di sua parte la Francia ha ammesso alcune merci 
tedesche al beneficio della sua tariffa minima — della quale 
gode anche l’Italia — ed ha concesso ad altre merci un dazio 
intermedio tra il generale ed il minimo. 


FRANCIA-UNGHERIA 


Convenzione commerciale tra la Francia e l'Ungheria. — (Co- 
municazione della Confederazione Generale dell'Industria Ita- 
liana). 

Il 13 ottobre 1925 la Francia e l'Ungheria hanno stipulato 
una convenzione commerciale che è entrata in vigore il 21 feb- 
braio 1926. La convenzione suddetta stabilisce che i prodotti 
originari e provenienti dalla Francia siano ammessi in Ungheria 
al trattamento doganale più favorevole ed inoltre consente, 
per numerosi prodotti, riduzioni daziarie. Tali riduzioni, ecce- 
zione fatta per alcune merci, si estendono anche all’Italia, la 
quale, come è stabilito nel trattato Italo-Ungherese del 20 lu- 
glio 1925 gode della clausola della nazione più favorita limitata. 


GERMANIA, 


Classificazione doganale di rulli stradali. — (B. of T. — 25 feb- 
braio 1926). 


Secondo una decisione doganale i rulli stradali mossi da forza 
differente dal vapore sono classificati come rulli a vapore al 
n. 893 A e pagano un dazio di 12 a 10 Rmk. per 100 Kg. secondo 
che il loro peso è minore o maggiore di 6000 chilogrammi. 


GRAN BRETAGNA 


Dazio di importazione sulla coltelleria. — (Commerce Reports 
— 1° febbraio 1926). 

Per un ‘periodo di 5 anni con decorrenza dal dicembre scorso, 
sui coltelli, eccettuati quelli chirurgici e per uso industriale, 
sulle forbici, rasoi anche di sicurezza e loro parti, ecc. è imposto 
un dazio del 33 e Y, % ad valorem. 


GRECIA 


Provvedimenti doganali. — (Comunicazione della Confederazione 
Generale Fascista dell’Industria Italiana)). 


Con Decreto 22 gennaio 1926 il governo ellenico ha apportato 
alcune modificazioni ai precedenti decreti-legge relativi alla 
applicazione della nuova tariffa doganale e all’aggio dell'oro 
per il pagamento dei dazi. In virtù di detto decreto il coeffi- 
ciente di riduzione dell’aggio sarà applicato soltanto per la 
percezione del dazio doganale, mentre per i diritti comunali 
e portuali che sono percepibili in oro si calcolerà l’aggio fissato 
per tutte le merci in genere, cioè 14 dracme carta per un dracma 
oro. 


Articoli di lusso di vietata importazione. — (Comunicazione 
della Confederazione Generale Fascista dell'Industria Italiana). 

Fra gli articoli di lusso di vietata importazione in Grecia 
sino al 80 luglio 1926 sono comprese le vetture automobili nuove 
od usate (Voce 266), ordinarie, pesanti fino a 800 chilogrammi 
e più di 800 chilogrammi, 


GUATEMALA 


Esenzione di dazio di carvelli e trattrici. — (Commerce Reports 
— 1° marzo 1926). 

Con decreto 3 febbraio i carrelli automobili della. capacità 
di una a due tonnellate ed ogni specie di trattrici sono stati 
compresi nella lista delle merci esenti da dazio per un periodo 
di 6 mesi dalla suddetta data. 
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FABBRICA ITALIANA — 
PARANCHI “ARCHIMEDE,, 


17, Via Chiodo - SPEZIA - Via Chiodo, 17 
Telegrammi: POSANI - SPEZIA — Telefono N. 259 


Paranchi a ingranaggi multipli 
- sistema planetario - di gran- 
de rendimento e velocità di al- 
zata - minimo ingombro - da 
kg. 500 a kg. 20.000 - È il pa- 
ranco preferito dalle Ferrovie 
dello Stato e dalla R. Marina. 


Paranchi a ingranaggi multipli 
tipo Galileo - tutti in acciaio - 
grande rendimento e velocità 
di alzata - da kg. 500 fino a 
kg. 25.000. 


Carri e paranchi per grue a 
ponte fino a 30 Tonn. 


Paranchi a vite senza fine con 
freno automatico e reggispinta 
a sfere e di tipo commerciale. 


Taglie differenziali tipo Weston 


Carrelli per paranchi di ogni 
tipo e portata. 


Verriccelli da muro con doppio 
freno per la discesa rapida del 
carico. 


305/12/11 


Associazione Nazionale 
per la prevenzione degli infortuni sul lavoro 


SERVIZI SPECIALI DI CONTROLLO 


Impianti elettrici — Idroestrattori a forza centrifuga — 
Montacarichi — Scale aeree — Apparecchi di sollevamento 
per le costruzioni edilizie e per gli stabilimenti industriali 


Chiedere programmi e tariffe alla Sede in Milano (13) — Piazza Cavour, 4 


333/c 


MARINI & MICCOLI 


5, Via Palermo - MILANO - Telefono 12-649 


L2L 


MACCHINE E UTENSILI 
PER LA LAVORAZIONE 
DEI METALLI E LEGNO 


NI 


& 
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"0 T, 


RS 


SOCIETA’ ANONIMA 


Inc. ROMEO AGUSTONI 


COSTRUZIONI ELETTRICHE 


CAPITALE L. 400.000 ; 
Via Corridoni N. 37 - MILANO = Telefono N. 51-734 


TRAPANI ELETTRICI = RETTIFICHE = PULITRICI - 
SBAVATRICI ELETTRICHE - MANDRINI MAGNETICI 


TRAPANI ELETTRICI a mano ‘a 1 e 2 velocità (bre- 
vettati) per fori da 2 a 45 mm., applicabili a colonna 
e trasformabili a rettifica da tornio 
FORNITORI DELLE FERROVIE DELLO STATO E DELLA R. MARINA 
CENTINAIA DI REFERENZE - PRONTE CONSEGNE 
CHIEDERE IL CATALOGO N. 560 


169/12/6 


COPPO MICHELE 


TORINO 
Via Nizza N. 25. Telef. N. 44-226 


FABBRICA SPECIALIZZATA DI POMPE E | 
VALVOLE IN PIOMBO INDURITO PER 
ACIDI PER LE INDUSTRIE CHIMICHE | 


HONDURAS BRITANNICO 

I Vietata importazione di armi e munizioni. — (B. of T. — 4 feb- 
‘braio 1926). 

Con decorrenza dal 31 dicembre 1925 è vietata nell’Honduras 


Britannico l'importazione e la vendita di armi da fuoco e di 
munizioni senza speciale licenza del Governatore. 


| 


SITUANIA 
\ Aumento dei dazi doganali. — (B. of T. — 4 febbraio 1926). 


don decorrenza dal 3 gennaio 1926 numerose voci, nei riguardi 
lei paesi che non hanno concluso un trattato commerciale con 
a Lituania, sono state gravate di una sopratassa del 30 % in- 
‘rece del 10 % già esistente. 

i 


>ORTOGALLO 
Modificazioni doganali. — (B. of T. — 25 febbraio 1926). 


x 


\ Nella tariffa doganale portoghese è stata aggiunta una voce 

‘omprendente installazioni complete per scambi telefonici il 

ui dazio è fissato in 3 centavos per chilogramma nella tariffa 

aassima e in un centavos per chilogramma nella tariffa mi- 

ima. Questa nuova voce non riguarda gli accumulatori, le 
amo, i motori, ecc. 


LESTINA 


| Libera importazione di alcuni prodotti. — (B. of T. 11 febbraio 
1926). 

Una recente disposizione governativa stabilisce che gli im- 
sd gli istrumenti, ecc., importati da Istituti di istruzione, 
cientifici e di beneficenza, possono essere introdotti in Palestina 
1 esenzione dal dazio, purchè detti articoli siano inviati e con- 
agnati direttamente alle dette istituzioni, o a un rappresentante 
spressamente autorizzato, che attesti essere le merci impor- 
ite, destinate a dette istituzioni e non alla vendita. 

FED 

TERRA LEONE 
| Vietata importazione di alcune specie di automobili. — B. of T. 
£ febbraio 1926). 

(Con decorrenza dal 21 dicembre 1925 è vietata l'importazione 
alla Sierra Leone di automobili di ogni specie, aventi la guida 
sinistra. 


14 
\\DATI UNITI 
Decisioni tariffarie. — (B. of T. — 18 marzo 1926). 


Gli indicatori per determinare la pressione negli apparecchi 
Vapore od a gas e i compressori di aria sono classificati come 
anifatture di metallo, alla voce 399 e pagano il dazio del 40 % 
1 valorem. 


iù 
CATI UNITI 


Interpretazioni tariffarie. — (B. N. C. — 25 febbraio 1926). 


; Degli spilli per cappello furono classificati in base al paragrafo 
*8 della Vigente tariffa doganale e daziati in ragione del 55 % 
{1 valore. Gli importatori reclamarono, sostenendo che gli spilli 
[essi avrebbero dovuto essere classificati in base al paragrafo 
| 7 o 95 e colpiti dai dazi minori ivi prescritti. Il Collegio Ge- 
rale emise decisione contraria agli importatori, confermando 
\\ dazio del 55% originalmente imposto. 

VATI UNITI 

\Decisioni tariffarie. — (L’Usine — 26 dicembre 1925). 

I pettini di alluminio con astuccio, troppo grandi per essere 
\rtati in tasca, sono compresi nella voce 399, articoli di metallo 
|m specialmente denominati, e pagano un dazio del 40 % ad 
ilorem. 

Gli astucci di aghi comprendenti varie specie di aghi debbono 
sere considerati come un ago e sono compresi nella voce 343 
A un dazio del 45 %. 

‘\Le punte di acciaio, costituenti la guarnizione delle carde sono 
Imprese nella voce 399, articoli in ferro, acciaio o altri metalli, 
1 dazio del 40 %. 

Le barre di ferro e acciaio che non hanno subìto forgiatura 
a che siano stati martellati sono compresi nella voce 399 e 
eno il 40 %. I pezzi staccati, di macchine per tagliare la carne 


L'INDUSTRIA MECCANICA 


209 


sono compresi nella voce 372, macchine per tagliare la carne, e 
pagano un dazio del 30 %.. 

I tempera-lapis in metallo a forma di cono di circa un pollice 
di lunghezza, forniti interiormente di una lama tagliente, sono 
compresi nella voce 399, articoli in metallo non specialmente 
nominati, e pagano il 40 % ad valorem. 


I bottoni di acciaio per pantaloni con disegni in rilievo, com- 
presi nella voce 349, pagano il 15 % ad valorem, 


SVEZIA 


Modificazioni di dazi. — (Commerce Reports - 1 marzo 1926). 


Il dazio di importazione sulle motociclette è stato cambiato 
da 60 corone ciascuna al 15% ad valorem. 


TURCHIA 


Certificato di origine per le merci destinate in Turchia. — (Co- 
municazioni della Confederazione Generale Fascista dell’Indu- 
stria Italiana). 


Secondo quanto riferisce il R. Ambasciatore a Costantinopoli 
le autorità doganali ottomane richiedono il visto consolare 
turco per tutti i certificati di origine che scortano le merci in 
esportazione per la Turchia, anche se provenienti da città nelle 
quali non esiste Consolato. L'Ambasciatore italiano, pure non 
tralasciando di adoperarsi al fine di ottenere una mitigazione 
del provvedimento, avverte che, per evitare multe rilevanti, è 
necessario che le ditte italiane si forniscano d’ora innanzi del 
visto suddetto. 


Notiziario. 
ARGENTINA 


Importazione di macchine agricole e automobili. — (B. 
— 11 febbraio 1926). 


L’80 % di macchine ed istrumenti agricoli importati nel 1924, 
proveniva dagli Stati Uniti, per un valore di 17.000.000 di dol- 
lari. I principali articoli importati furono: 4085 trebbiatrici, 
per dollari 3.753.025; 46497 aratri per 2.153.950 dollari; 2428 
trattrici per 1.770.019 dollari; 4874 falciatrici per 1.570.615 dol- 
lari, ecc. Il mercato automobilistico è occupato quasi interamente 
da prodotti americani in ragione dei prezzi e della propaganda. 
Delle 27.261 vetture importate nei primi sette mesi del 1925, 
11.700 sono Fotds, 14.695 di altre marche americane, e 766 
europee. 


Of Dè 


CANADA’ 


Produzione ed esportazione di veicoli a motore. — (B. of T. 
— 11 marzo 1926). 


Durante il 1925 oltre 90.000 veicoli a motore furono acquistati 
nel Canadà e ve ne furono circa 720.000 di registrati alla fine 
dell’anno. 642.500 di essi erano automobili per passeggeri, 69.950 
per trasporto e 7550 motociclette. Lo scorso anno segnò la più 
alta produzione automobilistica canadese, la produzione totale 
ammontando a 160.000 veicoli. L’esportazione fu del pari ele- 
vata raggiungendo .il numero di 80.000 macchine, 


DANIMARCA 


. Sviluppo della elettrificazione. — (Commerce Reports — 8 feb- 


‘braio 1926). 


Nel 1923 e 24 vi erano in Danimarca 479 stazioni di energia 
elettrica; di queste 121 erano nelle città e 358 in comunità ru- 
rali. Durante l’anno suddetto furono consumati 231 milioni 
di Kwh. 


FRANCIA 


Ferri e chincaglierie. — (L'Usine — 12 dicembre 1925). 


Nel ramo serrature i fabbricanti hanno deciso di applicare 
un aumento generale del 10 %. Il movimento di affari è sempre 
interessante: e le. minacce di nuovi aumenti inducono la clien- 
tela a coprirsi. Per gli articoli domestici in ferro bianco il movi- 
mento di ordini è abbastanza soddisfacente. Il rialzo dei prezzi 
ha anche per questo ramo indotto la clientela a non differire le 
proprie ordinazioni e a prevenire i propri bisogni con un lungo 
anticipo. Ugualmente sono le ordinazioni per articoli galvaniz- 
zati. La stagione si presenta ottima per gli articoli da illumi- 
nazione. 
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Società Anon. Trafilerie & Corderie Italiane | 


Sede in MILANO - Capitale L. 8.500.000 


Direz. Generale: MILANO - Viale Vittorio Veneto, 22 — Stabil.: Sesto S. Giovanni, Ponte dell’Olio, Laorca S/. Lecco 
Corrispond.: MILANO - Viale Vittorio Veneto, 22 - Casella Postale 1098 - Telegrammi: FILITALIA - MILANO 
Telefoni N. 20-292 — 220-293 — 220-994 


Articoli di Produzione 


Funl accialo ferro, rame, alluminio: lucide, zincate, stagnate per qualsiasi applicazione - Filo acclalo lucido, zincato, 

stagnato - Filo acciaio per molle di alta resistenza - Filo acciaio carcasse - Filo elicoidale - Filo ferro zincato per 

linee telegrafiche, telefoniche - Filo ferro tondo, cotto, ramato, zincato e stagnato - Semenza - Sellerine - Viti a 

legno, ferro e ottone - Broccami di tutti i tipi - Punte Parigi - Tele ferro nero, zincate, stagnate - ottone - ramate 

per qualslasi applicazione - Reti - Reti ondulate a mano - @abbioni per arginatura - Tele da letto - Molle da letto 
e da schienale - Catene per uso agricolo 


Specialità 


Funi metalliche: acclalo-rame - ferro-rame - acciaio - alluminio - Funi di guardia per linee elettriche - Funi per 

tonnara - per montacarichi - accessori - teleferiche - Draken Ballon, ecc. ecc. - Filo acciaio per molle, per ban- 

daggi di motori - Filo elicoidale per taglio marmi - Semenza marca ‘ SOLE ,, - Filo armonico - Filo acclalo 
carcasse per tessitura 
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STANI DARD VARNISH ITALIANA 


Società Anonima - Capitale Lire 5.000.000 versato 
PER LA 


FABBRICAZIONE DI VERNICI E COLORI 


STABILIMENTO E AMMINISTRAZIONE MUSOCCO (MILANO) 


SOCIETÀ CONSOGIATE 
STANDARD VARNISH WORKS - NEW-YORK 
P:NCHIN, JOHNSON & Co. Ltd. LONDRA 
WILKINSON, HEYWOOD & CLARK Ltd. - LONDRA 
ANDARD LAK- & FARBENWERKE-ALTSTETTEN-ZURIGO | 


Telefono N. 122023 


Telegrammi STANDARD=MUSOCCO 


Vernici E SMALTI 


a fuoco e ad aria, brillanti, semiopachi e opachi 
in tutte le tinte e per tutte le industrie 


SPECIALITÀ: 
‘‘ANTIRUST,,: antiruggine speciale, a fuoco e ad aria, in tinte diverse. 
‘‘PELLUCID ANTIRUST,,: antiruggine trasparente per parti tornite e lavorate. 
‘‘MOULD VARNISH,,: vernice per modelli fonderia. 
‘(STUCCHI PREPARATI,,: a fuoco e ad aria, per metalli. 


Fornitori delle Ferrovie dello Stato e Secondarie, Cantieri Navali, Aziende Tranviarie, ecc. | 


È: 


Preventivie Campioniarichiesta- Gabinetto diesperienze a disposizione dei Sigg. Clienti | 


UN 07 EVS : . 


CANIA” 


Situazione dell'industria di Solingen. 
cembre 1925). 
La voce secondo la quale gli industriali di Solingen avrebbero 
| trattato i propri affari con un ribasso del 30 %, non è vera che 
parzialmente. E’ invece esatto che l'industria si trova in una 
uazione difficile per le difficoltà di credito, essendo i fabbri- 
| nti di Solingen ostili al sistema dei lunghi crediti. In alcuni 
\rami tuttavia i prezzi si mantengono alquanto elevati: è il caso 
| dei temperini fini, delle posaterie e dei rasoi; per le forbici gli 
\ affari lasciano molto a desiderare. Per ciò che si riferisce alla 
v ° e_° . RAG 
smalteria la crisi che dura da parecchi mesi si è recentemente 
accentuata. La vendita resta difficile, le disponibilità mancano 
e il commercio è nell’impossibilità di approvvigionarsi a suffi- 
l cienza. Difficile è anche l'esportazione. 


— (L’Usine — 12 di- 


ES 


RAN BRETAGNA 


| Progresso nell’esportazione di macchinario. — (B. of T. — 4 feb- 
br raio 1926). 


À ‘Nonostante la depressione del mercato mondiale il commercio 
itannico di prodotti meccanici è in notevole aumento. La 
antità di prodotti assorbiti dai possedimenti britannici è sa- 
dal 34 % nel 1913 al 49,9 % nel 1924. Sugli altri mercati 
progresso è stato notevole. Ottimi successi, per esempio hanno 
ruto in Olanda, in Francia, in Italia e nel Belgio, alcuni impianti 
onomizzatori di combustibile. Tale successo è dovuto alla pre- 
a di agenti che han curato l’installazione degli impianti e 
hanno aiutata la diffusione. 


prin? industriale. — (B. of T. - 4 febbraio 1926). 

Fra i più recenti progressi realizzati nello sviluppo industriale 
‘ellenico, vanno rilevati due grandi stabilimenti per la produ- 
ione del cemento a Atene ed al Pireo, e una fabbrica di cera- 


i , 
di 1794-925 - ACCETTE. — In conformità della richiesta dell’im- 
i prtatore, fu riconosciuto che dovevano considerarsi alla stessa 
regua delle «ascie» e, pertanto, esse furono classificate come 
curi, ascie, ecc.» (N. 473). 


I{l 


302-925 — ADESIVO PER CINGHIE, COMPOSTO DI PECE DEL 
SSO DI LANA CON POCO SAPONE DI CALCIO. — Per la sua com- 
osizione e il suo uso, fu classificato come « Prodotti chimici 
\tganici, non nominati, non alcoolici » (N, 769), 


89-925 — ALIMENTATORE A MOTORE MECCANICO, COSTITUITO, 
NZIALMENTE, DA UN CORPO PRINCIPALE A FORMA DI TRA- 
GGIA, DIVISA IN DUE SCOMPARTIMENTI, FUNZIONANTI INDI- 
DENTEMENTE L’UNO DALL'ALTRO E PROVVISTI, CIASCUNO, 
UNA TARGHETTA GRADUATA DI OTTONE, LA QUALE, MENTRE 
VE A INDICARE IL GRADO DI APERTURA DI UN DIAFRAMMA, 
TO NEL CENTRO DELLA MACCHINA E COMANDATO DA DUE VO- 
NTI COLLOCATI SU DUE LATI DELLA TRAMOGCIA, INDICA ALTRES 
LA QUANTITÀ DI GRANO, FARINA O ALTRE MATERIE CHE, ENTRO 
DETERMINATO ‘TEMPO, PASSANO ATTRAVERSO I DUE SCOMPAR- 
{ENTI DELL’ALIMENTATORE PER MISCELARSI. —.I,a Dogana 
eneva che tale congegno, servendo, oltre che come alimenta- 
te, anche come misuratore, e regolatore della quantità delle 
aterie che, attraversando i due scompartimenti della tra- 
moggia, venivano poi a miscelarsi in determinate proporzioni, 
tisse, per tale funzione il carattere di contatore e che, perciò, 
dovesse classificarsi fra i « Contatori altri». F' stato invece ri- 
nosciuto che la funzione di misurare e regolare il passaggio 
lle materie da miscelarsi non era che integratrice di quella 
cipale di alimentazione e che, pertanto, la macchina in con- 
ersia, costituendo, sostanzialmente, un alimentatore non 
ente specifiche caratteristiche che ne designassero la desti- 
zione per mulini, doveva classificarsi, per il suo uso generico, 
? chè non trovava sede in alcun altro gruppo di macchine spe- 
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miche a Zante. Notevoli progressi si registrano nell’industria 
chimica, nella lavorazione meccanica dei tabacchi e nell'industria 
della carta. L'industria meccanica è ancora agli inizi ma è molto 
aumentata la produzione di macchine agricole, dei chiodi e degli 
articoli di bronzo. 


STATI UNITI 


Numero di autoveicoli esistenti. — (La Rivista Commerciale 
Italo-Americana — 20 febbraio 1926). 


Gli Stati Uniti posseggono l’80 % del numero di autoveicoli 
accertati al censimento mondiale dei medesimi e cioè 19.999.436 
su di un totale di 25.973.928 esistenti al 1° gennaio 1926. 


RUSSIA 


Importazione di automobili dall’Italia. — (B. N. C. — 25 feb- 
braio 1926). 


Da Odessa si annuncia che colà è arrivata una prima partita 
di automobili Lancia venduta dalla Società Anonima Italo- 
Russa al Gostorg di Mosca. Una seconda partita di automobili 
è attesa prossimamente. In tutto la detta Compagnia ha venduto 
al Gostorg. 60 automobili. 


Importazioni dall’Austria. — (B. N. C. — 25 febbraio 1926). 


Secondo i dati del Commissariato del Commercio le impor- 
tazioni dall’Austria nella Russia nell’esercizio 1924-25 si sono 
più che triplicate in corifronto all’esercizio precedente raggiun- 
gendo un valore complessivo di 16,3 milioni rubli di cui oltre 
6 milioni di macchine agricole. 


Acquisto di tratirici in America. — (B. N. C.— 18 febbraio 1926). 


La Società Commerciale Soviettista per il commercio russo- 
americano « Amtorg » ha acquistato in America 10.000 trattrici 
agricole tipo « Fordson ». Tutta la partita dovrebbe essere for- 
nita entro il mese di gennaio 1926. La Ditta Ford che finora 
non ha mai ceduto trattrici in credito avrebbe consentito alla 
«Amtorg» un parziale credito commerciale, 


Controversie sulla qualificazione doganale delle merci 


cificatamente previste dalla tariffa, fra le «macchine non nomi- 
nate, secondo la specie » e fra queste appunto venne compresa 


(N. 460). 


232-925 — APPARECCHIO MECCANICO A COCLEA, DI FERRO, 
DA COLLOCARE FRA UNA MESCOLATRICE ED UN ALIMENTATORE 
PER REGOLARE IL PASSAGGIO DA QUESTO A QUELLO DI UNA QUAN- 
'TTTÀ UNIFORME DI MATERIALE ALLO SCOPO DI OTTENERE UNA 
MISCELA OMOGENEA. — Sosteneva l’importatore che tale appa- 
recchio dovesse considerarsi fra le « parti di macchine » e, subor- 
dinatamente, fra i «trasportatori ed elevatori continui». E° 
stato invece riconosciuto che l'apparecchio stesso, esplicando 
una funzione propria e indipendente, rivestiva per sè stesso 
il carattere di una macchina, la quale, per il modo in cui fun- 
zionava, non poteva considerarsi come un trasportatore continuo 
nel senso inteso dalla tariffa, e poichè non era neppure classifi- 
cabile in alcun altro gruppo di macchine, specificatamente pre- 
viste dalla tariffa stessa, doveva comprendersi fra le « Macchine 
non nominate, di ferro, secondo il peso » (N. 460-2) fra le quali 
appunto fu classificato. 


1355-925 — APPARECCHIO PER ESTRARRE IL MIELE DAI FAVI, 
COSTITUITO DA UN RECIPIENTE CILINDRICO DI LAMIERA DI FERRO, 
ALTO CM. 70 E LARGO CM. 55, CON TAMBURO DI FERRO, AZIONATO 
DA VOLANTE CON MANOVELLA. — Fu riconosciuto che l’appa- 
recchio in controversia si dimostrava destinato esclusivamente 
a scopo agricolo e che, pertanto, contrariamente a quanto ri- 
teneva la dogana, e indipendentemente dal modo col quale 
funzionava, esso era da escludere dalle « Macchine da centrifu- 
gazione, per qualsiasi uso industriale » e da comprendere, invece, 
fra le « Macchine agrarie ». L'apparecchio stesso, pertanto, te- 
nuto conto dei suoi caratteri, fu classificato come «Macchine 
agrarie, non nominate, altre» (N. 407-g-2), 
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Associazione Nazionale fra gli Industriali Meccanici ed Affini 


Via Tommaso Grossi, 2 - MILANO (2) - Telefono N. 81-241 


Art. 2 (Statuto) - L'Associazione ha lo scopo di studiare, patrocinare, promuovere tutto quanto può essere di interesse e di utilità 
nell'industria meccanica ed industrie affini e più specialmente quello di tutelare i comuni interessi nel campo economico. 


CONSIGLIO DIRETTIVO DELL’ASSOCIAZIONE 


Presidente: Sagramoso Ing. Guido. 


Vice=Presidenti : Falco Ing. Riccardo - Jarach Comand. 
Federico - Silvestri Giovanni, 


Consiglieri: Benni On, Stefano - Bianchini Ing. Riccardo 
Comi Ing. Felice - Conti Ing. Giovanni - Cosulich Ing. 
Augusto - Croce Nob. Alessandro - Fano Ing. Ugo - 
Ferrari Ing. Enrico - Ferrero De Gubernatis Ing. Ema- 
nuele - Galtarossa Antonio — Garelli Ing. Mario - Giorgi 
Rag. Mario - Gullini Ing. Arrigo - Magnanelli Ing. Ezio - 
Mani Ing. Quirico - Monacelli Ing. Giuseppe - Olivetti Ing. 
Camillo - Pavesi Ing. Ugo - Pecori Giraldi Ing. L. A. - 
Ricci Rag. Francesco — Sacerdoti Ing. Cesare - Ucelli 
Ing. Guido - Vanzetti Ing. Carlo. 


Revisore dei Conti: Vanossi Giuseppe - Bartesaghi Ing. 
Angelo Luigi. 


Direttore Generale: Ing. Italo Locatelli, 


Comitato (Generale per l Unificazione nell’ Industria Meccanica 


I. — È costituito un Comitato per l Unificazione nell'Industria Meccanica. Essa ha principalmente i seguenti compiti: 
a) stabilire tipi unificati di organi di macchine, di strumenti e oggetti interessanti l’industria meccanica, 


5) promuovere la diffusione e l’adozione delle norme unificate, 


, | 
2. — Sono organi del Comitato: le Commissioni Tecniche, che eseguiscono studi e inchieste sulla unificazione di particolari organi, strumenti, oggetti e. 
norme, e la Commissione Centrale Tecnica che coordina le proposte delle Commissioni tecniche e le presenta al Comitato Generale per la sanzione. 


COMITATO GENERALE: 


prg 


ASSOCIAZIONI ADERENTI RAPPRESENTANTI 
REGIONALI DELL’ A.N.I.M.A: 


Associazione fra Industriali Metallurgici, Meccanici ed. 
Affini per il Piemonte. — Torino - Via Massena, 20. 
Delegato nel Consiglio Direttivo dell’A.N.I.M.A; Cav. Rag, 
Crescentino Rampone, 


Associazione fra Industriali Navali, Meccanici e Side | 
rurgici della Venezia Giulia — Trieste, Via S. Spi- 
ridione N. 6 — Delegato nel Consiglio Direttivo del-) 
lA.N.I.M.A.: Comand. Ernesto Casalini. I 


Consorzio Ligure delle Industrie Meccaniche, Metale 
lurgiche Navali Affini — Genova, Via Garibaldi, 6| 
- Delegato nel Consiglio Direttivo dell’A.N,I.M.A.: Ichino 
Ing. Emilio. 


SEZIONI PER CATEGORIA D’INDUSTRIA: 


Fabbricanti di serrature, ferramenta minute e minute 
rie metalliche — Presidente: Dott. Guido Corni, È 


Membri componenti ed Enti che rappresentano 


Presidente: Marchesi Ing. Comm. Enrico - Unione Italiana 
Fabbriche Automobili - Torino, 


Vice=Presidenti: Belluzzo S. E. Prof. Ing. Giuseppe - R. 
Istituto Tecnico Superiore, Milano - Massarelli Ing Comm. 
Francesco - Comitato Nazionale Scientifico Tecnico, 


Membri : Guidi Grand’Uff, Ing. Prof. Camillo - R. Politecnico di 
Torino — Casati Ing. Prof. Edmondo - ‘R. Scuola Navale 
Superiore, Genova — Garrone Generale Gr. Uff. Renzo - Com. 
missione Suprema di Difesa — Bonfiglietti Ing. Gr. Uff. Filippo 
- Generale del Genio Navale — Ministero della Marina — Pe- 
retti Comm. Ing. Ettore, Ferrovie dello Stato — Barricelli 
Ing. Cav. Domenico - Registro Navale Italiano — Cardani Ing. 
Ettore — Associazione Nazionale Ingegneri e Architetti Italiani — 
Colombo Ing. Vitaliano — Associazione Elettrotecnica Italiana 
— Gadda Ing. Comm. Giuseppe - Confederazione Gene- 
rale dell'Industria — Vanzetti Ing. Comm. Carlo - As- 
sociazione Industriali Metallurgici Italiani — Conti Ing. 
Giovanni, Monacelli Grand’Uff. Ing. Giuseppe, Falco Ing. 
Riccardo, Jarach Grand’Uff. Federico, Pavesi Ing. Ugo, 
Sacerdoti Ing. Comm. Cesare, Sagramoso Gr. Uff. Conte 
Ing. Guido, Stigler, Tosi Comm. Ing. Gianfranco, Ucelli 
Ing. Cav. Guido, Zust Ing. Roberto — Rappresentanti diretti 
dell Industria, designati dall’ Associazione Nazionale Industriali 
Meccanici ed Affini. 


Commissione Centrale Tecnica: 
Presidente: Greppi Grand’Uft, Ing. Luigi. 
Vice-Presidente: Sacerdoti Comm. Ing. Cesare, Presidente 
della Commissione Tecnica per l’Unificazione delle ° Costruzioni 
Navali. 

Membri: Bonfà Comm. Ing. Arturo, della Società Italiana 
Ernesto Breda — Cappa Ing. Giulio — Presidente della Com- 
missione Tecnica per l’Unificazione negli autoveicoli e motori a 


scoppio — Ferrero Cav. Uff. Ernesto — Ferrovie dello Stato 
— Mascaretti Colonnello Cav. Facino -— Comitato Mobi- 
litazione Civile — Grazioli Ing, Cav. Vincenzo, Federazione 
delle Associazioni Utenti Caldaie a Vapore — Rietti Ing. Comm 
Riccardo, presidente della Commissione profilati metallici -— 
Vannotti Ing. Ernesto del Tecnomasio Italiano — Gilardi 
Ing. Prof. Alfredo, presidente della Commissione Tecnica 
Bulloneria — Maraghini Ing. Cav. Vittorio, presidente della 
Commissione Tecnica Tubi e Robinétteria — Arpesani Ing. 
Camillo, presidente della Commissione Tecnica per l' Utensileria 
e le Macchine Utensili — Origoni Nob. Ing. Luigi, presidente 
della Commissione Tecnica per ’ Unificazione Materiale Areonautico. 
Commissione Tecnica per le Costruzioni Navali 
Presidente: Sacerdoti Ing. Comm. Cesare. 


Commissione Tecnica per la Bolloneria. 
Presidente: Gilardi Prof. Ing. Alfredo, del R. Istituto Tecnico 
Superiore di Milano. 
Commissione Tecnica per i Tubi e la Robinetteria. 
Presidente: Maraghini Ing. Cav. Vittorio, Associazione Na- 
zionale Ingegneri Italiani — Sezione di Milano. ' 
Commissione Tecnica per l’Unificazione dei profilati.! 
Presidente: Comm Ing. Riccardo Rietti, Soc. An. Alti Fog 
ed Acciaierie d’Italia. x 
Commissione Tecnica per le parti caratteristiche dello 
Automobili e Motore a Scoppio. tl 
Presidente: Cappa Ing. Giulio. 
Commissione Tecnica per l’Utensileria e le | 
Utensili. 
Presidente: Arpesani Prof. Cav, Ing. Camillo. 
Commissione Tecnica per il materiale Areonautico. 
Presidente: Origoni Nob. Ing. Luigi. 
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Riunione del Consiglio Direttivo. 

\\ Il giorno 8 aprile si è riunito il Consiglio Direttivo per discutere 
il seguente: ) 
| ORDINE DEL GIORNO: 


— Approvazione del verbale della seduta precedente; 


llo- Approvazione del bilancio consuntivo anno 1925 ed accordi 
_ per l'Assemblea ordinaria dei soci; 


o — Deliberazioni in merito al trasloco della sede del’ANIMA; 
o — Esame delle (Vedi 
elenco alli); 

ba Eventuali. 


domande d’ammissione di nuovi soci 


Sono presenti i signori: Sagramoso ing. Guido, Presidente — 
lalco ing. Riccardo, Jarach Comand. Federico, Silvestri on. Gio- 
anni, Vice Presidenti — Comi ing. Felice, Garelli ing. Mario, Ma- 
imanelli ing. Ezio, Vanzetti ing. Carlo, Consiglieri — Vanossi Giu- 
‘\è@ppe, Revisore dei Conti — Carlo Saiz in rappresentanza della 
lenezia Giulia. 


‘Hanno scusata la loro assenza i Signori: ing. Pavesi — dott. 
‘orni — ing. Mani — ing. Pecori — ing. Olivetti — ing. Ucelli — 
1g. Fano. 


‘| Letto ed approvato il verbale della seduta precedente il Con- 
glio passa ad esaminare il bilancio consuntivo dell’anno 1925 
\ quale viene approvato all'unanimità dopo le spiegazioni del 
lesoriere on. Silvestri il quale ha colto ancora una volta l’occa- 
‘one per raccomandare che sia fatta un’attiva propaganda per 
rocurare nuovi soci all'’ANIMA. 


| Di comune accordo viene fissata la data dell'assemblea annuale 
(ai soci con mandato alla presidenza per la compilazione e an- 
‘uncio del relativo Ordine del Giorno. L'Assemblea viene fissata 
\ar la domenica del 9 maggio ore 10 14 con la susseguente cola- 
tone alla quale possono prendere parte tutti i soci e ciò allo 
\}opo di promuovere la conoscenza e la cordialità di rapporti 
\ai soci stessi. 


| Il Presidente informa il Consiglio dell’invito ricevuto dal Mi- 
stero dell'Economia Nazionale per una riunione indetta per 
‘tbato 10 aprile per essere informato delle ripercussioni esercitate 
\Ul’industria italiana dal recente aumento del 30 % apportato 
\le tariffe doganali francesi e rende conto delle notizie raccolte 
urgenza dalla direzione. 


3 


I presenti, ciascuno pel proprio ramo d’industria, completano 
; iiugesro della situazione che si è andata creando; l’on. Silvestri 
| particolare osserva che è il sistema della nostra tariffa doganale 
le si dimostra inadeguato essendosi mutate le condizioni nelle 
nali la nuova tariffa fu studiata, il Comand. Jarach raccomanda 
le vengano fatte presenti le altre difficoltà nelle quali va incontro 
nostra industria ed in considerazione delle quali il Governo 
{bnale dovrebbe provvedere ad aiutare in modo efficace l’in- 
| “astra nazionale. : 


Il Consiglio approva quindi la domanda di ammissione'a socio 
lle seguenti ditte: 


Ti Neometallurgica (S. A.) — Genova — Ferro e sue leghe, 
iciaio, ghise. 

Ghiringhelli Amilcare — Milano. 

avoni Giovanni — Torino — Modelli per fonderie. 

Officine Verrina — Voltri (Genova) — Fonderie, trafilerie, la- 
inatoi. Macchine marine, costruzioni meccaniche. 

| Officine Meccaniche « Italia » (Brevetti Corti) — Milano — Areo- 


, nebulizzatori e umidificatori, 
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| ATTI DELL’ASSOCIAZIONE E COMUNICAZIONI VARIE 


Strumenti di misura C. G.S. — Monza (Milano) — Indicatori, 
contatori, trasformatori, registratori, misuratori, elettrici. 

Silurificio Italiano — Napoli — Siluri, lanciasiluri, radiatori 
ghisa, caldaie per termosifoni, fonderia, forgiatura, tranciatura, 
stampatura, torneria. 

Violati e Tescari — Milano — Aratri e macchine agricole. 

Bosco A. — Terni (Perugia) — Fonderia, macchine per zuccheri- 
fici, oleifici, distillerie, cartiere. Costruzioni metalliche. 

Vaccaro Todaro ing. Giacomo — Palermo — Forgiatura, stampa- 
tura, tranciatura lamiera, costruzioni metalliche per edilizia, 
carpenteria in ferro. 

Alfredo Cavestri — Milano — Macchine speciali per riproduzione 
disegni, lampade fotoattiniche, accessori per uffici tecnici. 

S. A. Duplicatori ed Affini — Milano — Apparecchi duplicatori, 
apparecchi poligrafici. Cerate. Inchiostri. 

Acc. Elettr. Cogne Girod — Aosta — Acciai speciali per costru- 
zioni ed utensili per qualsiasi applicazione. 

Ansaldo Lorenz — Cornigliano Ligure (Genova). 


La 8* Mostra Internazionale della Strada. 
Milano — Settembre 1926 


I,'importanza dei problemi che riguardano la sistemazione e la 
manutenzione delle strade per renderle adatte alle esigenze della 
moderna circolazione, per gran parte costituita da veicoli a mo- 
tore meccanico, è oramai riconosciuta universalmente. Ma sono 
meno conosciuti gli sforzi che conpiono le pubbliche Ammini- 
strazioni, le Industrie, le Associazioni tecniche e turistiche per 
risolvere quei problemi tanto essenziali per la nostra civiltà. 
Molti risultati già ottenuti restano ignorati fuori d’una stretta 
regione, molti utili procedimenti non hanno ancora trovato modo 
di diffondersi, molte macchine pur collaudate dall’esperienza sono 
poco conosciute da un gran numero di tecnici e di amministra- 
tori che potrebbero vantaggiosamente impiegarle, molti studi 
preziosi restano isolati in pubblicazioni poco note. 

I’occasione di portare in comune i risultati del lavoro mondiale 
in questo campo, non può essere rappresentata che da una 
«Mostra Internazionale della Strada» alla quale siano invitate 
tutte le pubbliche Amministrazioni, tutte le Industrie, tutte le 
Associazioni che comunque si occupino del servizio della viabi- 
lità, della produzione e dell’esercizio di macchine adibite alla 
sistemazione delle strade, nonchè dei problemi relativi alla cir- 
colazione stradale. E questa Mostra deve avere carattere specia- 
lizzato, poichè perderebbe della forza di propaganda quando 
fosse sparsa fra molte Sezioni di una Mostra Generale. 

L'iniziativa di una tale Mostra Internazionale della Strada 
è stata assunta dalla provincia e dal Comune di Milano, d'accordo 
coll’Ente della Fiera Campionaria di Milano, il quale ha messo 
a disposizione per questa Mostra tutti i suoi vastissimi impianti 
e tutta la sua potente organizzazione. La data è stata fissata 
al settembre 1926, per cogliere l'occasione della raccolta in Mi- 
lano d’un gran numero di tecnici stradali pel contemporaneo 
V Congresso Internazionale della Strada. Resta così assicurata 
a tutti gli Espositori l’attenzione del pubblico più competente 
e più direttamente interessato, proveniente da ogni parte del 
mondo, onde non si potrebbe immaginare una maggiore valo- 
rizzazione di propaganda tanto dal lato tecnico quanto dal lato 
commerciale. 

E’ noto come, specialmente all’estero, i problemi della strada, 
resi sempre di più difficile soluzione per le accresciute esigenze 
del traffico, vengano risolti con mezzi meccanici e che alla mec- 
canica si chiedano sempre nuovi mezzi in relazione ai nuovi si- 
stemi di costruzioni stradali e ai nmovi criteri di manutenzione 
delle strade. 
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E' da sperare che l'Industria Meccanica Italiana sia largamente 
rappresentata alla Mostra Internazionale della Strada perchè 
non si abbia a sfigurare nel confronto con la partecipazione estera 
e per dimostrare che anche i nostri industriali hanno affroutato 
e risolti molti degli speciali ed importanti problemi che con la 
strada sono connessi, 

Per l’attuazione di questa Mostra, gli Enti promotori hanno 
nominato un Comitato Ordinatore, che comprende le rappre- 
sentanze delle Amministrazioni Pubbliche, della Camera di Com- 
mercio, delle Associazioni culturali, sportive, industriali inte- 
ressate. Nel seno del Comitato Ordinatore è stata nominata una 
Commissione Esecutiva. A cura di questi organi è stato compilato 
il Programma della Mostra, ideato con grande larghezza, allo 
scopo che la Mostra risulti una manifestazione completa dello 
stato attuale della tecnica stradale, nonchè delle molteplici esi- 
genze cui occorre provvedere per assicurar lo sviluppo, la como- 
dità, la sicurezza e l'economia della circolazione stradale. 

Tutti gli Espositori troveranno presso il Comitato Ordinatore 
e presso la Fiera Campionaria la più grande premura perchè 
possano valorizzare nel miglior modo gli oggetti esposti. Speciali 
agevolezze saranno usate alle Amministrazioni pubbliche, alle 
Associazioni tecniche e turistiche. Non si farà luogo a giudizi 
di Giuria. Però ad ogni Espositore sarà rilasciato un Diploma 
di partecipazione alla Mostra. 

Riportiamo qui sotto un estratto del « Programma della 
Mostra » nel quale sono indicate le sole voci che interessano l’In- 
dustria Meccanica: 


CLASSE II. — IMPIANTI FISSI. 
CATEGORIA A — Per produzione di materiali stradali. 


Sezione 1®. — Per materiali rocciosi. 
» 2. — Per materiali a base di bitume e catrame. 
» 8% — Per agglomerati idraulici, mattonelle cemen- 
tizie ottenute senza cottura. 
» 4%. — Per materiali argillosi ottenuti per cottura. 


CATEGORIA B — Per la lavorazione di materiali stradali: 


Sezione 1®, — Materiali rocciosi. 
» 28, — Materiali a base di bitume e catrame. 


AGENZIE 


IN TUTTE LE CITTÀ DEL REGNO 
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Sezione 3%, — Agglomerati idraulici, 

» 42, — Legno. 

CATEGORIA C. — Per distruzione di rifiuti stradali: 
Sezione unica. 


CLASSE III. - MACCHINARIO MOBILE. 


CATEGORIA A. — Macchine speciali per preparazione 0 rif 
mento delle pavimentazioni stradali: 
Sezione 1® — Macchine per sgombrare il terreno, per sa 
mare, assodare, drenare il sottofondo stradale 
per collocamento di tubi e cavi sottopassani 
la strada. Ri 

» 28, — Macchine pel rifacimento di vecchie pavimenta 
zioni (perforatrici, magli, seghe, ecc.) e Gi se 
chie massicciate (scarificatori, ecc.) 


CATEGORIA B. — Per produzione e lavorazione di materiali rali 


Sezione 1%, — Materiali rocciosi (frantoi, crivelli, ecc.). 
» 2%, — Materiali bituminosi (essicatoi, mescolatrie| 
ecc.). ? 
» 3, — Materiali cementizi (betoniere, presse per mal, 
tonelle, ecc.). E 


CATEGORIA C. — Per la posa in opera di materiali stradali: | 


Sezione 1® — Materiali rocciosi (compressori ecc.). È; 
» 22, — Materiali di goudron, bituminosi ed  asfaltic| 
compressori riscaldatori, macchine per spand: 


1 


menti superficiali, ecc.). È; 


» 3a, — Materiali cementizi (sagome scorrevoli, « tan 
PersiiWecco) V 
) 48, — Composizioni varie. È 


CarEGORIA D. — Per la manutenzione e la nettezza stradale. © 
Sezione 1%, — Sgombro della neve (spartineve, fondi-neve,ecc. | 

» 2%, — Asportazione della nebe e del fango (scopatric: 
sfangatrici, ecc.)., 

Sezione 38, — Asportazione di rifiuti stradali (veicoli special 
BCC all 

» 4a, — Innaffiamento stradale (bonze, lance, ecc.).. 


| 
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SSE V. —- APPLICAZIONE DI MATERIALI NELLA CO- 
‘TRUZIONE E NELLA MANUTENZIONE DELLE STRADE 
‘ATEGORIA D. - Accessori stradali: 

Sezione 1a, — Idranti e chiusini. 

LASSE VI. - ORGANI DEL VEICOLO IN RAPPORTO ALLA 
STRADA ED ALLA CIRCOLAZIONE. 

ATEGORIA A. — Veicoli a motore. 

Sezione 2%, — Sospensioni, ammortizzatori, freni, dispositivi 
SI. antisdrucciolevoli. 

Sezione 38. — Fari e fanali. 

se» 4a, — Segnalazioni acustiche, segnalatori di velocità 
a , e di arresto. 


I 


N) 5%. — Paraspruzzi, dispositivi contro la formazione 
Lo della polvere, paraurti. 
ll ATEGORIA B. — Veicoli a trazione animale. 


Sezione 1a, — Cerchioni delle ruote. 
| = » 28. — Sospensioni. 

& » 38. — Ferrature (antisdrucciolevoli, ecc.). 

\LASSE VII. — LE TRAMVIE. 

|,ATEGORIA UNICA. — Sede e materiale fisso. 

| Sezione 2%, — L'armamento. 

|» 38. — Le linee aeree in rapporto alla strada. 

\LASSE VIII. — L'AUTOBUS. 

| ATEGORIA UNICA. — Per comunicazioni urbane ed extraurbane: 
Sezione 1%. — Tipi di veicoli. 

|LASSE IX - CIRCOLAZIONE STRADALE. 

\\ATEGORIA B. — Dispositivi di sicurezza. 

Sezione 18. — Protezione dei passaggi a livello. 

Sezione 2%, — Mezzidi regolazione del traffico nelle città affollate 


LASSE X. - APPARECCHI DI MISURA E DI PROVA. 
\ATEGORIA A. — Apparecchi di misura per strade sperimentali: 
| Sezione 1a. — Apparecchi per misura degli effetti dinamici del 
VA traffico. 

Sezione 28. — Apparecchi per misura del logoramento delle 
da carreggiate. 


Ti 


pie Par 


AUTOMATICO 


CatEGORIA B. — Macchine per la preparazione di provini ed ap- 
parecchi di prova di laboratorio: 


Sezione 12. Per materiali rocciosi. 


» 2%. — Per materiale a base di bitume e catrame. 
» 3%. — Per agglomerati idraulici. 
» 4%, — Per materiali e prodotti diversi. 


Per l’esportazione in Rumenia. 


L’Addetto Commerciale alla R. Legazione d’Italia di Bucarest 
ha creduto opportuno segnalarci che molte forniture di macchi- 
nario e materiali, specialmente quelle per lavori assunti da im- 
prese private, sono affidate generalmente a case tedesche, ceco- 
slovacche e svizzere che hanno in Rumenia proprie agenzie o 
rappresentanze in grado di fornire prontamente ogni informazione 
circa i requisiti tecnici dei materiali richiesti e sopratutto in grado 
di formulare dei piani d’impianto con fissazione di prezzi, ecc, 

Persone tecniche del ramo osservano che l’Italia, pur essendo 
in grado di fornire determinati articoli meccanici e macchinari 
in concorrenza con quelli tedeschi, attualmente elevato di prezzo, 
è colà molto scarsamente rappresentata. Occorre che i nostri 
industriali cerchino di prendere fin d’ora posizione, in vista 
dell’intensificazione dell’attività economica della Rumania e so- 
pratutto in vista dell’attuazione di importanti piani di bonifiche 
e di opere di elettrificazione che richiederanno l’impiego di esca- 
vatori a secco per bonifiche, turbine idrauliche, tubazioni, ecc. 

Affinché sia facilitata l’opera di propaganda a favore dell’In- 
dustria Italiana, nonchè la conoscenza di quelle ditte che sono 
disposte a sviluppare il loro lavoro in quel paese, il citato Ad- 
detto Commerciale invita le ditte italiane maggiormente intetes- 
sate ad inviargli cataloghi, listini e notizie atte ad illustrare la 
loro produzione. 

Invitiamo le ditte associate, maggiormente interessate alla 
cosa, ad assecondare il desiderio del citato Addetto Commerciale, 
il quale potrà così venire a migliore conoscenza delle principali 
attività della.nostra industria più interessanti la Rumenia e 
potrà svolgerefcon maggiore efficacia la sua opera a favore della 
nostra esportazione in quello Stato, 


PER BARBABIETOLE .. | 
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L’Associazione Nazionale per la Prevenzione 
degli Infortuni sul Lavoro e le ragioni d’es- 
sere del nuovo Ente. 


Nella rubrica « Atti del Governo » di questo numero abbiamo 
riportato i punti principali del Decreto-Legge 3 gennaio 1926, 
n. 79 col quale si autorizzava la costituzione dell’ Associazione 
Nazionale per la Prevenzione degli Infortuni sul Lavoro. Su 
tale argomento l’Ing. Comm. .Francesco Massarelli ha tenuto 
una conferenza nel salone della Federazione delle Associazioni 
Tecniche e Scientifiche e sotto gli auspici dell’ Associazione Na- 
zionale Ingegneri e Architetti di Milano ed il Sindacato Nazio- 
nale Fascista Ingegneri. 

Dopo aver parlato di tutto il movimento relativo alla tecnica 
della prevenzione degli infortuni nelle industrie così come si è 
svolto dal 1867 ad oggi in tutta l’Europa continentale com- 
presa l’Italia, l’Ing. Massarelli ha parlato del nuovo indirizzo 
col quale la lotta contro gli infortuni del lavoro, viene svolta 
negli Stati Uniti e in Inghilterra facendo rilevare come con i 
nuovi metodi di propaganda intensa e costante rivolti ad istruire 
capi, ingegneri, operai si siano ottenuti risultati veramente 
impressionanti dato che si è avuto una diminuzione accertata 
non inferiore al 50 % degli infortuni che non sono prevenibili 
con mezzi esclusivamente meccanici. La questione della ridu- 
zione degli infortuni sul lavoro che preoccupa oggi tutti i paesi 
civili non poteva non impressionare il Governo Nazionale quando 
si pensi che si hanno annualmente oltre 357.000 infortuni con 
1250 morti, 25.000 inabilità permanenti e oltre 280 milioni di 
indennità il che corrisponde ad un onere per la sola industria 
a circa il 3 % dei salari. Queste le ragioni che hanno determinato 
il Governo alla creazione dell’Associazione Nazionale per la pre- 
venzione degli infortuni la quale manterrà la sede attuale. La 
azione svolta dalla benemerita Associazione degli Industriali 
d’Italia durante un trentennio e i benefici sicuri che essa ha por- 
tato nel campo del lavoro dànno affidamento che i migliori ri- 
sultati sono da attendersi dal nuovo Ente il quale avrà ampi 
poteri e larghi mezzi. L'importanza che viene ad assumere la 
Associazione è intuitiva quando si pensi che per la sola parte 
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Prima fabbrica Italiana di molle 
per tutte le applicazioni industriali 
fornitore: Ferrovie dello Stato - 


Resia Marina Arse- 
nali - Cantieri. 
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industriale eserciterà il controllo su circa 200 mila imprese ch 
occupano oltre 2 milioni e mezzo di operai. 
L'assemblea votò per acclamazione il seguente ordine del ziodli 


«L’assemblea in seguito all’interessante conferenza tenuti 
dal collega Comm. Ing. Francesco Massarelli su « La Associazioni 
Nazionale per la Prevenzione degli infortuni del lavoro e le ragion 
d'essere del nuovo Ente »; riconosciute le benemerenze dell’ azioni 
svolta dalla « Associazione degli Industriali d’Italia per preve 
nire gli infortuni sul lavoro » oggi trasformata in « Associazioni 
Nazionale » con obbligatorietà d'iscrizione per tutte le impresi 
industriali ed agricole; considerate le alte finalità sociali dell; 
nuova Associazione Nazionale creata con illuminato atto d 
Governo per la tutela del lavoro italiano senza eccezioni; consi 
derati gli immancabili benefici che ne deriveranno alla produ! 
zione del paese e il prestigio che ne trarrà la Nazione; plaudi 
all'iniziativa dovuta a S. E. il Ministro Belluzzo e alla sua fat 
tiva ed infaticabile opera svolta in seno al Governo nell’ interessi 
dell'Economia Nazionale ». | 
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Abilissimo, età dai 30 ai 40 anni, che. | 
abbia già coperto eguali mansioni, serio, | 
attivo, energico, cerca la i | 


‘STANDARD ELETTRICA ITALIANA ,, 


di Via Vittoria Colonna, 9. Scrivere indi-. | 
cando i posti occupati e le pretese. Inutile i 
presentarsi se non chiamati. 


Telegrammi 
MOLLIFICIO 


(Meccanici ed Affini. 


ifengono interessate. 


17 - LOCOMOTIVE ED ACCESSORI PER LOCOMOTIVE.* — Concorso 
I per la fornitura alle Ferrovie del Siam di n. 6 locomotive 
a vapore, di n. 9 locomotive azionate da motore a com- 
‘_ bustione interna e dei relativi pezzi di ricambio. 

| Scadenza il 28 giugno 1926 in Bangkok. 


(R. Legazione d'Italia nel Siam — Bangkok). 


18- REGOLATORI ELETTRICI DI TENSIONE.* — Concorso per la 
fornitura al Municipio di Sydney (Australia) di sette rego- 
. latori di tensione ad induzione da 600 Ampère e 5350 Volta 
e dieci da 300 Ampère e 10850 Volta. Compresi accessori. 


[NI 


che quelle desunte dallo spoglio di altre pubblicazioni. 


ANIMA 
BEN. C. 
(WC. Trieste 


| (RR 
Merc. Mond. 
Baltic Rev. 
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| | UNGHERIA. — La Gamera di Commercio Italiana e Ungherese 
\li Budapest chiede nominativi di produttori di specialità ita- 
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In questa rubrica vengono riportate le richieste di prodotti e di rappresentanze che pervengono direttamente all’ANIMA 


bo 
dn 
= 


Commercio coll’ Estero 


CONCORSI E FORNITURE INTERESSANTI L’INDUSTRIA MECCANICA 


La comunicazione agli interessati delle informazioni di concorsi e forniture, avviene normalmente solo per mezzo di questa rubrica. 
Per i concorsi contrassegnati con asterisco (*) i documenti si trovano presso la sede dell’Associazione Nazionale Industriali 


I concorsi che ammettono troppo breve termine di scadenza, vengono direttamente segnalati in tempo utile alle ditte che si ri- 


19 - TRASFORMA TTORI.* — Concorso per la fornitura al Muni- 
cipio di Sydney (Australia) di 19 trasformatori statici mono- 
fasi della potenzialità di 11.000 K.V.A. ciascuno e per un 
elevamento di tensione da 11.000 a 33.000 Volta. 
Scadenza il 12 luglio 1926 in Sydney. 


(R. Consolato Gener. d’Italia per l’Australasia — Melbourne). 


20 - COMPRESSORI STRADALI,* — Concorso per la fornitura al 
. governo di Turchia di 16 compressori stradali da 8 tonn. 
e 6 da 10,5 tonn., azionati da motore a scoppio. 


Scadenza il 31 maggio 1926 in Sydney. Scadenza il 16 maggio 1926 ad Angora, 

4,  (R. Consolato Generale d'Italia per l’Australasia — Melbourne). (Société de Commerce et d’ Industrie d’ Anatolie — Costantinopoli) 
E. 

v PRODOTTI ITALIANI RICHIESTI ALL’ESTERO 


, oltre 


Le Ditte interessate possono richiedere maggiori dettagli agli Uffici che risultano indicate nel riferimento delle singole richieste 
stesse, mediante le seguenti abbreviazioni (citare sempre nelle richieste i numeri di riferimento): 


— Associaz. Naz. Industriali Meccanici — Milano (2), Via Tommaso Grossi, 2. 
— Bollettino Notizie Commerciali — Ministero dell'Economia Nazionale, 
— Bollettino Camera di Commercio — Trieste, Edificio di borsa. 

IR. C. Londra — Bollettino Camera di Commercio Italiana — Londra. Queen Siveet Place, 4. 

— Italia Commerciale Industriale — Via 20 Settembre, 42, Genova. 

— I mercati mondiali — Bollettino dell’Istituto italiano per l’Espansione commerciale e Coloniale - Milano, via Pontaccio, 12 
— The Baltic Scandinavian Trade Rewiew — Raadhuspladsen. 35 — Copenhagen. 


Roma. 


Per le vichieste direttamente pervenute all’ANIMA vengono subito segnalate quelle Ditte associate le quali, avendo dato esatta spe - 
tificazione della loro produzione, risultano registrate negli schedari per prodotti dell’ANIMA, come produttrici di quanto vichiesto. 


CECOSLOVACCHIA. — Ditta di Praga desidera entrare in re. 
lazione con esportatori di articoli di novità, quali articoli di can- 


iane brevettate nel ramo illuminazione. — (ANIMA, n. 35.148). celleria, scolastici, casalinghi e da cucina. — (B. N. €, 
| n. 173). 
FRANCIA. — Ditta di Parigi chiede di entrare in relazioni 
li affari con ditte italiane costruttrici di strumenti di preci- VENEZUELA. — Ditta di Caracas desidera entrare in relazione 
ione per la meccanica e specialmente di comparatori.— (ANIMA, con fabbriche italiane di apparati sferici a colori per la determi- 
(1. 35.58). nazione della velocità degli autoveicoli. — (B. N. C., n. 142). 
Il Mi... — Ditta di Zurigo chiede di entrare in relazioni CINA. — Ditta di Swaton desidera entrare in relazione con ditte 
| li affari con ditte fabbricanti ganci ed occhielli per calzature. italiane fabbricanti ed esportatrici di lampade, chincaglieria, ecc. 
= (ANIMA, n. 35.136). — (B. N. C., n. 118). ; 
pi 
} \|— Ditta di Zurigo desidera far costruire in Italia macchine STATI UNITI. — Ditta di Baltimora desidera entrare in rela- 
‘der fonderia. zione con produttori italiani di fibbie ed ornamenti per calza- 
pa ture. — (B. N. C., n. 102). 
| Burcaria. — Ditta di Sofia desidera entrare in relazione 
\}on produttori di parti metalliche per la fabbricazione degli MESOPOTAMIA. — Ditta di Bagdad chiede offerte di materiale 
‘ofibretli, catene utensili e strumenti di ferro e di acciaio di ogni ‘per la costruzione di tubi, raccordi, ferro profilato, ecc. — 
ecie, Bi N.:C. na 149). (B. N./C,, n..65). i 
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AVVISI 


IMPORTANTE AZIENDA per costruzioni metalliche, meccaniche 
di fonderia nel Veneto, ricerca” Direttore di Officina, di sicura 
d esperimentata competenza direttiva ed organizzativa dei 


ECONOMICI 


INDUSTRIA PICCOLA MECCANICA completamente attrezzata per 
articolo di facile smercio disponendo stoch materie prime fa- 
rebbe ottime condizioni a tecnico capace o ad industria affine 
che ne assuma la direzione ed il controllo amministrativo, 

Rivolgersi Rag. Banfi, piazza Belgioioso, 1. 
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RICHIESTE DI PRODOTTI 


Sono pervenute all’ANIMA richieste di produttori dei prodotti sotto indicati. 
Le Ditte interessate possono ottenere maggiori dettagli rivolgendosi all’ ANIMA. Citare sempre il numero di riferite ei 
Per tutte le richieste l’ANIMA segnala subito al richiedente quelle Ditte associate le quali, avendo data esatta specificazione 


della loro produzione, risultano registrate come produttrici di quanto richiesto negli schedari per prodotti dell’ ANIMA. È 
CATENE CALIBRATE. — (Rif., 34,3-43). PINZE PIATTE CON TRONCHESINO, DA MODISTA. — (Rif. 
34,3-47). LD, 


MACCHINE PER LA FABBRICAZIONE DELL'OLIO DI VINACCIOLI. 


— (Rif., 34,3-44). CAMPANE DI ACCIAIO DOLCE PER PRESSE IDRAULICHE. — 
IRON i A Li 

SIRENE MECCANICHE PER STABILIMENTI. — (Rif., 34,3-45). (Rif., 34,3-48). È 
ESSICCATOI PER BOZZOLI. — (Rif., 34,3-46). VITI A LEGNO, VITI A FERRO E BULLONI. — (Rif., 34,3-51). 
INFORMAZIONI VARIE % 

FINLANDIA fabbricazione americana. La domanda annua di mietitrici e di 


Stabilimenti Ford in Finlandia. — (B. N. C.-25 febbraio 1926). 

La Ditta Ford ha deciso di trasferire i suoistabilimentidi Stoc- 
colma in Finlandia, allo scopo di mettersi in più stretto contatto 
col mercato sovietista. La Ditta Ford avrebbe proposto al Go- 
verno sovietista la conclusione di un contratto fisso per la conse- 
gna di trattrici e automobili in commissione alle più importanti 
organizzazioni sovietiste con la condizione di una dilazione dei 
pagamenti fino a 6 mesi. 


TUNISIA 


E Il mercato tunisino delle macchine agricole. — (Commerce Reports 
— 21 settembre 1925). 


La domanda di macchine agricole in Tunisia proviene princi- 
palmente dagli agricoltori europei che coltivano circa 1/9 del 
territorio agricolo. La maggior parte dei 5000 aratri importati 
annualmente proviene dalla Francia e dalla Cecoslovacchia. $i 
adoperano anche coltivatori di provenienza americana mentre 
gli erpici americani vanno cedendo il posto a quelli francesi e 
ecoslovacchi. I polverizzatori sono esclusivamente americani. 
Si calcola che vi siano 300 falciatrici in Tunisia di cui 250 di 


2, SACCAMI, 


BENEDETTI & G, manco] 


legatrici si aggira intorno a 300 macchine. E’ importante notare 
che gli strumenti in uso in Tunisia devono essere di semplice 
costruzione e che le parti per eventuali riparazioni devono es- 
sere fornite dai costruttori. & 


EQUATORE 


Protezione dell'industria nazionale. —-(B.N.C.—11 febbraio 1926). 
Sono stati emanati alcuni provvedimenti tendenti a favorirel 


l’industria nazionale dell'Equatore, cioè quelle industrie che ope- 


rano dentro il territorio della repubblica con capitali nazionali | 


stranieri. Perchè le imprese straniere possano godere di questi 
vantaggi è necessario che nel capitale vi sia almeno il 3 % apparte- 
nente a nazionali. Gli articoli manifatturati saranno esonerati dal 


tutte le imposte fiscali e municipali di esportazione; saranno] 


esenti da dazio di importazione le macchine e gli accessori che oc- 


corrono alle imprese industriali per il loro costituirsi. Inoltre si 


fa obbligo al fisco, al Municipio, e agli altri Enri pubblici, di pre- 
ferire in tutte le loro dipendenze gli articoli di produzione nazio-| 
nale. Non potranno importarsi articoli stranieri per l’esercito, 


la polizia, le scuole, ecc. senza dichiaraz one del Ministro delle 


Finanze. sh 


Macchine utensili per di lavorazione dei metalli e del legno - Utensili di precisione - Paranchi | 


TORNI paralleli prismatici; frontali per assi montati - FRESATRICI 

orizzontali, verticali, universali - PIALLATRICI - ALESATRICI - 

TRAPANI a colonna, radiali e trasportabili - LIMATRICI - Macchine 

a stampare dadi a caldo - Magli pneumatici - Cesoie punzonatrici 
Smerigliatrici. 
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Limatrice BI corsa mm. 400 coiî app. per iagliure ingrau, conici 


Affilatrice Ideal OO 


Maglio M SB6 mazza battente kg. 250, 


Rappresentanti esclusivi per l'Italia e Colonie delle : 


S. A. EUGENIO MESCHINI - LIMATRICI - GALLARATE — INDUSTRIE MECC. SERVADEI-BENETTI - MAGLI —- MILANO — 
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Norme per la 


I 
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Nomina dei componenti il Consiglio superiore 
| dell'economia nazionale. 


Regio decreto 14 gennaio 1926 — Gazzetta Ufficiale, 27 gennaio 
1926, n. 21). 


| ART. l. — Sono chiamati a far parte del Consiglio superiore 
| dell'Economia Nazionale i signori: 


| 4 1. Bartoli dott. Antonino, vice presidente della Federa- 
| zione italiana sindacati agricoltori; 
| 2. Blanc on. barone dott. Gian Alberto, deputato al Par- 
| lamento; 
3. Benni on. Antonio Stefano, presidente della Confede- 
| razione fascista dell’industria italiana, deputato al Parlamento; 
\|{_ 4. Bianchini avv. Giuseppe, direttore generale dell’As- 
‘ sociazione bancaria italiana; 
I 5. Bifani on. Antonio, deputato al Parlamento; 
6. Bocciardo ing. Arturo, industriale; 

|_ 7. Borriello on. Biagio, deputato al Parlamento; 

i 8. Brambilla Ercole, presidente della Confederazione ge- 
nerale dell'industria vinicola italiana; 

i 9. Bruzzone Emilio, industriale; 

10. Cacciari dott. Gino, commissario per la Federazione 
' italiana sindacati agricoltori; 
T. ll. Cartoni on. Ercole, deputato al Parlamento, presi- 
' dente del Sindacato nazionale del commercio e della media in- 
| dustria; 
‘12. Croce ing. Alessandro, industriale; 
13. Dallolio S. E. on. gen. Alfredo, senatore del Regno; 
|» 14. De Capitani D’Arzago on. marchese ‘avv. Giuseppe, 
deputato al Parlamento, presidente della Cassa di Risparmio 
| delle Provincie Lombarde; 
î 15. De Cillis prof. Emanuele, ordinario nel R. Istituto su- 
gore agrario di Portici; 


Leggi e regolamenti 
loro pratica applicazione 


16. De Michelis $. E. prof. Giuseppe, commissario generale 
dell'emigrazione; 

17. De Tullio on. Antonio, senatore del Regno; 

18. Di Tella prof. Giuseppe, ordinario nel R. Istituto supe- 
riore agrario di Firenze; 

19. Fabbri avv. Sileno, presidente della Federazione nazio- 
nale delle irrigazioni; 

20. Falck ing. Giorgio Enrico, presidente dell’ Associazione 
metallurgici italiani; 

21. Fantoli ing. 
tecnico di Milano; 

22. Ferraguti Mario, presidente della Commissione tecnica 
per il miglioramento dell’agricoltura; 

23. Ferrario Angelo, presidente dell’Associazione serica ita- 
liana; 

24. Gatti on. avv. Salvatore, deputato al Parlamento, 
presidente dell’Istituto Nazionale delle Assicurazioni; 


prof. Gaudenzio, ordinario nel R. Poli- 


25. Ginori Conti on. principe dott. Piero, senatore del 
Regno; 
26. Indri on. avv. Giovanni, senatore del Regno, presi- 


dente della Cassa Nazionale delle assicurazioni sociali; 

27. Ingianni gen. Giulio, direttore generale della Marina 
mercantile; 

28. Josa on. prof. Guglielmo, 

29. Jung on. Guido, deputato al Parlamento; 

30. Luciolli Ludovico, consigliere di Stato; 

31. Luiggi on. Prof. Luigi, senatore del Regno; 

32. Madonna cav. Alessandro, consigliere di Cassazione; 

33. Martelli on. prof. Alessandro, deputato al Parlamento; 

34. Marozzi prof. Antonio, direttore della Cattedra Ambu- 
lante di agricoltura di Rovigo; 

95. Mazzotto Attilio, agricoltore; 

36. Menozzi prof. Angelo, direttore del R. Istituto superiore 
agrario di Milano; 


deputato al Parlamento; 
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Società Generale Macchine Edili 


Società Anonima — Capitale L. 1.200.000 interamente versato 
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Betoniere 
per calcestruzzo. 


Mescolatrici 
per malta di calce. 


Frantumatrici 


per produzione di pietrisco da 
massicciata e calcestruzzo. 


Macine a cilindri 
per produzione di sabbia. 


Battipali fissi o con piattaforma girevole e scorrevole. 


servizio piani inclinati, ece., ecc. 


n girevoli, rulli, ecc. - 
i 


Blocco-Mattoniere per mattoni e blocchi in cemento, sabbia e scorie. 
Pompe a diaframma speciali per cantieri, a mano e a motore. 


Argani a mano e motore, e ingranaggi e a frizione per impianti di sollevamento su cantieri di costruzione, 


Grues Derrick per servizio di cantieri da costruzione, cave, miniere. 


Attrezzi per Cantiere: Piegatrici e Trance per ferri da cemento armato - Benne, cassoni a bilico, bracci 
Binde martinetti - Lampade ad acetilene per minatori. 


UTI ILL IIOE R re 


Telefono N. 22-166 


Disintegratori a martelli. 


Elevatori da scavo 
fissi e trasportabili. 


Vagliatrici. 


Lavatrici 
per sabbia e ghiaia. 


Presse 
per tubi in cemento. 
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37. Miliani on. Giambattista, deputato al Parlamento; 

38. Mylius Giorgio, presidente dell’Associazione cotoniera; 

39. Morandi ing. Emilio, direttore della Federazione ita- 
liana dei consorzi agrari; 

40. Oddone ing. Cesare, 
dello Stato; 

41. Olivetti on. avv. Gino, segretario generale della Con- 
federazione generale fascista dell’industria italiana; 

42. Pavia gr. uff. ing. Giovanni, vice presidente della Fe- 
derazione nazionale delle imprese assicuratrici; 

48. Paternò Castello dei duchi di Carcaci Guglielmo, agri- 
coltore; 

44. Paolucci de’ Calboli Barone marchese 
presidente della Corporazione forestale italiana; 

45. Pavoncelli on. conte dott. Giuseppe, deputato al Par- 
lamento; 

46. Pili on. dott. Paolo, deputato al Parlamento; 

47. Pirelli dott. Alberto, industriale; 

48. Pirocchi prof. Antonio, ordinario nel Regio 
superiore agrario di Milano; 

49. Porro S. E. gen. nob. Carlo, presidente dell’ Associazione 
nazionale delle acque pubbliche, senatore del Regno; 

50. Ravà avv. Max, presidente dell'Istituto federale di 
credito per il risorgimento delle Venezie; 

51. Rossi. S. E. conte avv. Teofilo, set 
Ministro dello Stato; 

52. Rossoni on. Edmondo, deputato al Parlamento, segre- 
tario della Civiche delle corporazioni sindacali fasciste; 
53. Sagramoso conte ing. Guido, industriale; 

. Scalori on. prof. Ugo, senatore del Regno; 
. Sitta on. prof. Pietro, senatore del Regno; 

Stringher on. prof. Bonaldo, direttore generale della 
a d' Italia; 

57. Targetti ing. Raimondo, industriale; 

58. Terlarini ing. Carlo, presidente dell’Associazione nazio- 
nale prevenzione infortuni; 

59. Tourrion conte ing. Adriano, 
di irrigazione dell'Agro Ovest Sesia; 

60. Turati on. Augusto, deputato al Parlamento. 
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direttore del Consorzio 


MILANO - Via Amedei, 7 


ART. 2. — Sono nominati vice presidente del Consiglio Su 
periore dell'Economia Nazionale i signori: ;} 
1. Niccolini on. dott. Pietro, senatore del Regno; _S 

2. Silvestri on. ing. Giovanni, senatore del Regno; } 


3. De Stefani on. prof. Alberto, deputato al Parlamento; 

4. Cagni S. E. Umberto, senatore del Regno, Ministro di 
Stato. i 
Essi assumono, rispettivamente, la presidenza della Sezione 
prima (agricoltura e foreste); della Sezione seconda (industria); 
della Sezione terza (commercio, credito e assicurazioni); della 
Sezione quarta (lavoro e previdenza sociale). | | 


Istituzione dell’ «‘ Associazione nazionale per la 
prevenzione degli infortuni sul lavoro,,, 


(R. D. Legge 3 gennaio 1926, n. 79 — Gazzetta Ufficiale, 22 gennaio 
1926, n. 17). 


ART. 1. — L’« Associazione degli industriali d'Italia per pre- | 
venire gli infortuni sul lavoro », con sede in Milano, eretta in 
Ente morale con R. decreto 25 aprile 1897, n. CXLV, è costi- 
tuita in «Ente nazionale per la prevenzione degli infortuni» 
con le norme e per i fini del presente decreto ed assume la deno- | 
minazione di « Associazione nazionale per la prevenzione degli 
infortuni sul lavoro ». 

Fanno parte della suddetta Associazione in qualità di sodl 
obbligatoriamente iscritti tutte le imprese industriali ed occhi 
cole soggette all’assicurazione di cui alla legge 31 gennaio 1904, | 
n. 51, per gli infortuni degli operai sul lavoro e al decreto-legge | 
23 agosto 1917, n. 1450, per l'assicurazione obbligatoria contro 
gli infortuni sul lavoro in agricoltura. L'Associazione ha peli 
sonalità giuridica propria. 


SCOPI DELL’ASSOCIAZIONE. I 


ART. 2. — Scopi dell’Associazione nazionale sono: AI 


1° la vigilanza tecnica a mezzo di appositi ispettori sulle 
opere e sugli impianti industriali, intesa ad accertare l'osservanza 
delle norme vigenti in materia di prevenzione; ci 
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2° lo studio di tutte le questioni attinenti alla prevenzione, 
in modo da suggerire e propagandare presso gli industriali e 
gli agricoltori, e, ove del caso, imporre l'adozione delle misure 
necessarie allo scopo di speciali congegni meccanici adatti ai 
vari tipi d’impianti e di macchine particolarmente pericolosi; 

3° l'insegnamento teorico pratico a mezzo di conferenze e 
di brevi corsi presso le scuole di applicazione degli ingegneri, 
di istituti industriali e le scuole di agricoltura al fine di formare 
tecnici specializzati; 

4° la propaganda, con sistemi moderni, verso gli operai e 
contadini; 

5° la segnalazione al Ministero dell'economia nazionale di 
tutte le questioni inerenti alla prevenzione degli infortuni, 
meritevoli di studio e di provvedimenti; 

6° l'adempimento di tutti gli incarichi che potranno essere 
ad esso affidati dal Ministero dell’economia nazionale. 


FUNZIONI DEGLI ISPETTORI. 


ART. 3. # Gli ispettori dell’Associazione nazionale hanno 
libero accesso negli stabilimenti industriali e nelle aziende agri- 
cole. Le disposizioni da essi impartite in materia di prevenzioni 
infortuni hanno carattere di obbligatorietà. Sarà ammesso, 
contro di esse, ricorso al Ministero dell'economia nazionale entro 
il termine perentorio di 15 giorni. Il ricorso non sospende l’ese- 
cuzione. 

Gli industriali sono obbligati a notificare all’ispettore che 
accede per una visita, tutte le modificazioni importanti eseguite 
nei loro stabilimenti o nei loro cantieri. 


COMPETENZA DELLE SEZIONI. 


ART. 4. — L'Associazione nazionale è divisa in due sezioni: 
| una per le questioni relative agli infortuni nelle industrie ed una 
per quelle relative agli infortuni in agricoltura. 

Le due sezioni sono tra loro completamente separate e distinte, 
| Specialmente agli effetti patrimoniali e contabili. Ciascuna di 
‘esse è amministrata dalla rispettiva sezione del Consiglio di 
\ amministrazione ai sensi dell’articolo seguente, ed a bilancio 


| 


‘ autonomo, 


| 


con i nostri 


AGENTI GENERALI 
| Piemonte - Liguria 
| Ditta 
A. P. F.lli LANGE 


TORINO 
VIA JUVARA, 16 


CONTROLLO 


OROLOGI 
APPARECCHI 
UTENSILI 


L'INDUSTRIA MECCANICA 221 


CONSIGLIO D’AMMINISTRAZIONE. 


Art. 5. — Il Consiglio d’Amministrazione dell’Associazione 
è così composto: 


1° di un presidente; 


2° di due vice-presidenti, designati uno dalla Confedera” 
zione generale fascista dell’industria italiana ed uno dalla Fede- 
razione italiana dei sindacati agrari; 


3° di sei membri designati dalla Confederazione generale 
fascista dell’industria italiana; 


40 di sei membri designati dalla Federazione italiana dei’ 
sindacati agrari; 


5° di due rappresentanti del Ministero dell’economia nazio- 
nale. Pa 
I componenti del Consiglio predetto sono nominati con Regio 
decreto su proposta del Ministero per l'economia nazionale, re- 
stano in carica quattro anni e possono essere riconfermati. 
Il Consiglio è diviso in due sezioni; 


a) della sezione 1, per gli infortuni nelle industrie, fanno 
parte il vice-presidente ed i sei membri designati dalla Confe- 
derazione generale fascista della industria italiana; 


b) della sezione 22, per gli infortuni nell’agricoltura, fanno 
parte il vice-presidente ed i sei membri designati dalla Confede- 
razione italiana dei sindacati agrari. 


I due membri rappresentanti del Ministero dell’economia na- 
zionale fanno parte di diritto tanto della prima che della seconda 
sezione. 

Per gli affari comuni alle due sezioni, e per altri di interesse 
generale della assicurazione, il Consiglio può essere convocato 
a sezioni unite, sotto la presidenza del presidente o del vice- 
presidente più anziano. 

Le singole sezioni sono presiedute dal vice-presidente della 
rispettiva sezione. 

Per ogni sezione è costituito un Comitato esecutivo, nominato 
con decreto del Ministro per l’economia nazionale, ed è composto 
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del vice-presidente della sezione, di uno dei due rappresentanti 
del Ministero dell'economia nazionale e di tre membri eletti dalla 
sezione medesima. 


Il presidente ha la rappresentanza legale dell’Associazione. 


Seguono altre disposizioni relative al Collegio dei sindaci, al 


— patrimonio dell’ Associazione, ecc. 


CONTRIBUTI. 


ART. 10. — Le tariffe dei contributi per la sezione 1% sono 
stabiliti in ragione dei premi effettivamente accertati per l’anno 
precedente a carico degli industriali assicurati contro gli infor- 
tuni sul lavoro e dall’entità del rischio rispettivo. 

I contributi predetti sono versati all’ Associazione nazionale 
dagli Istituti assicuratori contro gli infortuni per conto e vece 
degli industriali assicurati, nel termine di un mese dalla chiusura 
dei bilanci degli Istituti predetti, ed in base agli elenchi degli 
industriali medesimi formati dagli Istituti assicuratori, e tras- 
messi all’Associazione nazionale entro il 31 gennaio di ogni 
anno. 

Le tariffe dei contributi per la sezione 22 sono stabilite in ra- 
gione del contributo complessivo di assicurazione incassato 
nell’anno precedente da ciascun Istituto assicuratore e per ogni 
compartimento di assicurazione agricola. Le tariffe dei con- 
tributi sono approvate con decreto del Ministero dell'economia 
nazionale su proposta del Consiglio di amministrazione della 
Associazione. 


OBBLIGATORIETÀ DEGLI ORDINI DEGLI ISPETTORI. 


ART. ll. Salvo le disposizioni dell'art. 3 della legge 31 gen- 
naio 1904, n. 51, è punito con ammenda da L. 500 a L. 2000 
l'industriale e l'agricoltore che non osserva gli ordini impartiti 
in materia di prevenzione degli ispettori dell’Associazione na- 
zionale e comunque contravvenga alle disposizioni del presente 
decreto. 
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(BREVETTATO) 


INFALSCAT. 
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Vendita dei fascicoli stampati per le descrizioni. 
e i disegni dei brevetti industriali. 


(D. M.31 gennaio 1926 — Gazzetta Ufficiale, 5 marzo 1926, n. 53). 


Il prezzo di vendita di ciascuno dei fascicoli stampati a cura. 
del Ministero dell'economia nazionale per le descrizioni e i di- 
segni alleg sati agli attestati di privativa industriale, è fissato, 
in modo uniforme, per tutti gli attestati, in ragione di L. 3 pet. 
ogni fascicolo contenente non più di quattro pagine di descri- 
zione e non più di una tavola di disegno, i 

Quando la descrizione occupi più di quattro pagine a stampa; 
ovvero i disegni occupina più di una tavola, il suddetto prezzo 
di I,. 3 è aumentato in ragione di centesimi 30 per ogni altra. 
pagina o frazione di pagina, ed analogamente per ogni altra ta- 
vola o frazione di tavola. 

Particolari facilitazioni di prezzo potranno essere accordate 
caso per caso, quando si tratti di abbonamenti a speciali rac-. 
colte dei fascicoli suddetti o di acquisti per un numero rilevante. 
di copie del medesimo o di differenti fascicoli.» 


Estensione della competenza del Collegio di 
probiviri per le industrie mineralurgiche, 
metallurgiche e meccaniche in Siena. 


(ft. D. 11 febbraio 1926, 
1926, n. 56). 


Col detto decreto, su proposta del Ministero per l'economia 
nazionale, la competenza per materia del Collegio di probiviri 
per le industrie mineralurgiche, metallurgiche e meccaniche, 
con sede in Siena, viene estesa alle industrie minerarie e la com- 
petenza per territorio a tutta la provincia di Siena. Con lo 
stesso decreto il detto Collegio è sciolto, con riserva di provve-. 
dere alla nomina di altri membri. 


n. 384 — Gazzetta Ufficiale, 9 marzo 
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Proroga di validità della temporanea importa- 
| zione riguardante materiali ed apparecchi ac- 
| cessori per automobili. 

(R. D. Legge 4 marzo 1926, n. 385 — Gazzetta Ufficiale, 15 marzo 
_ 1926, ». 61). 

| L’importazione temporanea dei tessuti di cotone incerati, 
lastre di vetro, ruote in lamiera stampate, amperometri, conta- 
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chilometri, orologi, avvisatori elettrici, nastri per ceppifreni» 
dischi di frizione e candele d’accensione, per il completamento 
e la guarnitura di automobili e autocarri, concessa provvisoria- 
mente per un anno dall'art. 1 del R. D. Legge 8 marzo 1925, 
n. 251, è ulteriormente prorogata di un anno dalla scadenza, 
ferme restando tutte le altre condizioni a cui la concessione stessa 


è subordinata. Il presente decreto è entrato in vigore il 16 
marzo, 


Rassegna di Giurisprudenza 


STABILIMENTO INDUSTRIALE — DANNI ALL'IMMOBILE CONTIGUO, FILIALE DI DITTA COMMERCIALE — CONTRATTO E RAPPRESEN- 
TANZA CON UN TERZO — PREPOSIZIONE TACITA — EFFETTI DELLA 


| Quando a causa dell'esercizio di un'industria (nella specie: ; 
Q ( D CONDANNA CONTRO L'INSTITORE. 


fabbrica di ghiaccio) siano derivati dei danni (infiltrazione di 
umidità) all'immobile del vicino, non è necessario, perchè sorga 
la responsabilità, che sia dimostrato l'elemento positivo della colpa. 
E’ sufficiente che sussista tra il danno lamentato e l’uso della cosa 
che l’ha prodotto, un nesso di causa a effetto e che trattisi di uso 
normale, tale cioè da invadere la sfera di proprietà e di attività 
| del vicino. (Cassazione, sentenza 24 dicembre 1925-13 gennaio 


1926). 


La filiale di una ditta commerciale deve essere sempre legata 
alla sede centrale e con questa in rapporti di dipendenza e di subor- 
dinazione. Data tale natura della filiale — 0 sede secondaria o suc- 
cursale — è inconcepibile che un contratto di preposizione 0 di 
rappresentanza stabile si formi tra essa ed un terzo; e questo con- 
tratto esclude che questa filiale possa perciò esercitare in proprio 
la rappresentanza di altri. Nell'ipotesi di preposizione tacita ri- 
conosciuta dall'art. 371 del Cod. Comm., la sentenza di condanna 
contro l’institore è esecutiva contro colui che all’atto della esecu- 
zione visulti essere il preponente. (Cassazione Sez. 18, sentenza 12 
gennaio-3 febbraio 1926). 


VENDITA — DEPOSITO DELLA MERCE — RIFIUTO DA PARTE DEL 
COMPRATORE DI PRENDERE IN CONSEGNA LA MERCE, 


Se il compratore si rifiuta di prendere in consegna la merce che 
il venditore ha depositato nei magazzini, il venditore non è obbli- 
gato ad attenersi alla procedura coattiva di cui all’articolo 68 Cod. 
Comm., ma ha la facoltà di scelta o di costringere il compratore 
| all'adempimento del contratto o di domandare lo scioglimento del 
\ contratto medesimo oltre il risarcimento dei danni in ambedue 
i casi. (Articolo 1165 Cod. Civ.). Tale facoltà alternativa non viene 
meno neanche se, dopo aver ritirata la merce dal luogo in cui l'aveva 
i depositata, il venditore ne disponga a suo piacimento, trattandosi 
‘di merce che egli può agevolmente sostituire per esserne il fabbvi- 
cante: essa’ si perde soltanto quando chi esige l'adempimento del 
i contratto siasi posto a sua volta nell’assoluta impossibilità di ese- 
| guirlo. (Cassazione, sentenza 5 dicembre 1925-16 gennaio 1926). 


TASSA DI REGISTRO .— CONVENZIONI RELATIVE AL PAGAMENTO 
DELLE PENALI — NULLITÀ. 


Il patto, col quale si convenga che, nella ipotesi di omessa vegi- 
strazione di un contratto entro il termine prescritto, la penale di 
ritardata registrazione debba fare carico ad una delle parti, è nulla 
ed inefficace perchè inteso ad eludere le disposizioni della legge 
fiscale che impone a tutte le parti contraenti di provvedere alla re- 
gistrazione dell'atto alla cui formazione abbiano concorso enivo il 
termine stabilito, quando si tratti di atti che siano per la loro no- 
tura soggetti a vegistrazioni in termine fisso. Tale nullità ed inej- 
ficacia sono operative anche nei particolari rapporti fra le parti 
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contraenti. Nè varrebbe argomentare in contrario dall'art. 1445 
Cod. Civ , il quale si riferisce alle spese del contratto di compra- 
vendita, non alla esenzione derivante dall'inosservanza degli ob- 
blighi che la legge fiscale impone a tutte le parti contraenti. (Cas- 
sazione Sez. 1®, sentenza 18 gennaio-8 febbraio 1926). 


TRASPORTI FERROVIARI — DANNI APPARENTI. 


Il paragrafo 2 dell’art. 44 della convenzione internazionale di 
Berna stabilisce in via eccezionale che al destinatario spetta l’azione 
di rivalsa contro il vettore anche dopo lo svincolo qualora î danni 
rilevanti nella merce non siano esteriormente apparenti, ma 
non stabilisce le condizioni in base alle quali possa rilevarsi l’ap- 
parenza esteriore dei danni. Al riguardo deve trovare applicazione 
la norma generale dell'art. 1224 Cod. Civ., per la quale nell’adem- 
pimento delle obbligazioni deve costantemente osservarsi la dili- 
genza del buon padre di famiglia. (Cassazione Sez. II, sentenza 
1° dicembre 1925-12 gennaio 1926). 


TASSA SUGLI SCAMBI — OGGETTI DESTINATI AD ESSERE IMPIE- 
GATI O CONSUMATI NELLE AZIENDE. 


Gli acquisti di merce fatti dal commerciante per essere consu- 
mate divettamente nella propria azienda e senza il fine della riven- 
dita, erano soggetti alla tassa di scambio anche sotto l'impero del 
R. D. 18 marzo 1923, 
ottobre 1925). 


Pubblicazioni ricevute 


PROF. ING. ALFREDO GALASSINI. — Nozioni di.Metrologia. Stru- 
menti e metodi di tracciamento e di misura. — Sten. Editrice, 


Torino 1926. Prezzo L. 40. 


Grande importanza ha assunto nella meccanica moderna la 
verifica delle dimensioni: non solo l’ingegnere o il capo-tecnico, 
ma anche l'operaio che eseguisce il lavoro deve conoscere i prin- 
cipî fondamentali sui quali essa è basata. Molti pezzi meccanici 
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n. 550. (Cassazione Sez. 1%, sentenza 21 
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Articoli principali di produzione: 


Lingotti di ferro e acciaio, ferri laminati, Vergella, Tondini per cementi armati, Lamiere, Materiali 
stampati e forgiati per ferrovie, automobili ecc., Porta isolatori e ferramenta per linee telefoniche 
e telegrafiche, Fili di acciaio ad alta resistenza; fili di acciaio e ferro lucidi e zincati, Fili telegrafici 
e telefonici, fili temperati, Fili Carcasse, Nastri di ferro laminati a freddo, lucidi, colorati, ricotti, 
Reggette da imballo, Nastri d’acciaio lucidi e temperati, funi metalliche di ferro e acciaio, lucide, 
zincate e stagnate di tutti i tipi e per tutte le applicazioni, Punte di Parigi, Brocche da scarpe 
di tutti i tipi, Chiodi forgiati per carpenterie, Semences, Ribattini, Bolloni e dadi, Viti a legno, 
Catene, Reti metalliche, Forniture complete per ombrelli. 
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vanno lavorati a meno di 1-50, di 1-100, di 1-500 e anche a meno 
di 1-1009 di millimetro; questa alta aprossimazione che oggi 
si pretende non si riesce ad ottenere se non usando i migliori. 
procedimenti moderni nell'eseguire le misure. 

Opportune nozioni sul tracciamento e sulle misurazioni, che 
riassumono i principi fondamentali relativi e fanno conoscere 
gli apparecchi usati a tale scopo, sono esposte dal Prof. Galas-. 
sini nel suo recente volume « Nozioni di Metrologia » che costi- 
tuisce il Tomo 1° del suo Corso di Tecnologia Meccanica. In. 
questo volume l’A. tratta del tracciamento del lavoro, delle mi- 
sure lineari, di angoli, di velocità, della lavorazione in serie, 
dei giuochi, tolleranze, deviazioni, dei calibri e loro uso, dei 
minimetri, degli apparecchi ottici di osservazione e di misura, 
e delle misure basate su fenomeni di interferenza. i 


PRroF. ING. GILARDI ALFREDO. — Note al corso di Disegno di 
macchi®xe. — Libreria Editrice Politecnica, 1926, Milano. 
Prezzo I,. 35. K 


La recentissima edizione di questo libro (la seconda) si pre- | 
senta notevolmente ampliata rispetto alla prima. | 

T,e osservazioni, spiegazioni e delucidazioni, che vi sono rac- 
colte, costituiscono un utilissimo materiale per divulgare le 
convenzioni che sono la base del Disegno di Macchine, con par- 
ticolare riguardo alle norme unificate fino ad ora.in Italia. Un 
apposito capitolo è stato dedicato alla moderna lavorazione a 
tolleranze e alle relative modalità per l’indicazione sui disegni, 
secondo i lavori attualmente in corso presso il Comitato di Uni- 
ficazione nell’Industria Meccanica UNIM. 


ARTURO MASssENZ. — Le viti meccaniche. Loro calcolo e costru- | 
zione. — Terza Edizione, 1926, Ulrico Hoepli, Editore. L. 16. 


La terza edizione di questo manuale teorico-pratico si pre-. 
senta notevolmente ampliata e messa al corrente delle più re- 
centi innovazioni. In una appendice al volume compaiono anche | 
le tabelle per la filettatura Whitworth e Sistema Metrico, ap- 
provate dal Comitato italiano per l’unificazione nell’industria | 
meccanica e rese obbligatorie per le forniture statali con De-. | 
creto del Presidente del Consiglio dei Ministri in data 18 marzo | 
1924. 


Telefono 51576 


e Ferriere +» 


LECCO - DERVIO - NAPOLI 


4. 


SIBVINIEDRODIODUAVIVRHRAZADASKAVAVAVLTRAIVEIDIDTIITHITUOTAKAsanAntAnAtALIIOIBUTIKHUIEttOJtIatttIKIKItTRIRItAXKaKAAKITKAKKAKTKETIttte 


“et > 


Numero indice del valore della ghisa. 


I numeri indici del valore della ghisa: 


Marzo; 18 quindicina 612,71 — 
A 


2% quindicina 597,12 


| Questi numeri vennero calcolati secondo la media dei prezzi 
della Ematite Inglese E. C. N. 1, 2, 3, riportati dal’ « Iron and 
Coal Trades Review ». 
' A dette medie venne aggiunto il nolo Middlesbrough-Ge- 
nova fissato dal Mediterranean Commitee (Liner Company) 
per gli stessi periodi secondo le comunicazioni ricevute, dalla 
«Consumatori Combustibili e Ghisa - già C. A. M.», e tale 
somma venne moltiplicata per la media dei cambi del rispettivo 
periodo. (I prezzi si riferiscono alla tonn. Inglese). 

Per avere il prezzo su vagone a Genova occorre aggiungere 
le seguenti spese supplementari per ogni 1000 Kg. 


(Dati fornitici dalla Ditta Francesco di I. Ricci — Genova). 
r——————-_-Rn1 1 r—————r_————_r_—_r_rr-_—o_———— 
i NATURA SPESA ro 
: ) 13 quindicina|2* quindicina 
Aumento per provvista valuta ........ 1.40 1.40 
Mio icdoranalen no. ne A 135.24 | 135.40 
Qltre spese doganali ................. 2,— gRen! 
miportuali eccita. 2.— 2.— 
LEI) ee e SAR 3. de 
Mlrcose:spedizione vii... ctr 12.— 12.— 
MR ai 4) 7. pr 

Totale.... L. |. 165)64 | 162.80 
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Valori dei cambi per il pagamento in lire carta 
dei dazi doganali in Italia nel 1924, 
(Sono fissati dal Ministero del Tesoro sulla media dei cambi su New-York). 


Nell'anno 1923 si hanno avute le seguenti medie quindicinali: 


MEGANE MARE dA LAI DIE 412 
» minima dal 1-15 Gennaio... 379 
» massima » 15-28 Luglio 453 


Nell’anno 1924 si hanno avute le seguenti medie quindicinali: 


Media annuali: i n 436 
» minima dal 5-18 maggio 431,5 
» massima » 17-30 marzo 457 


Nell’anno 1925 si hanno avute le seguenti medie quindicinali; 


MICCA RAT ON I a os I I 483,4 
» minima dal 1-11 Gennaio..... 452,5 
» massima dal 29 Giugno 12 Luglio 537 
Anno 1926 

3 Gennaio 479 1-7 Marzo 480 
4-10 » 479 8-14 » 481 
11-17 » 4T9FEL522Peco 481 
18-24» 479 22-28. » 481 
25-31.» 478 29 Marzo 4 Aprile 480 
1-7 Febbraio 478 5-11 Aprile 480 
8-14» 480 12-18 480 
15-21 Febbraio 479 19-25 » 480 
22-28.» 479  26-2 Maggio 480 


Per le disposizioni ,che regolano il pagamento in carta dei 
dazi doganali e per i valori praticati negli anni 1921 e 1922 
vedere il numero di Marzo 1923 de « L’Industria Meccanica », 
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POMPE GABBIONETA | 


PADIGLIONE 74-65 e 400 


VIA PRINCIPE UMBERTO, 10 MILANO TELEFONI: STABILIMENTO ‘20-842 
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MOTOPOMPA Do a 22 giranti 
POMPE ELETTRICHE e a CINGHIA per ACQUA e liquidi diversi 
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PLETTROVENTILATORI 


pi ELETTROASPIRATORI | 
LODOVICO BOLTRI Ventilafori a mano — A trasmissione. | 
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FABBRICA ITALIANA DI CUCINE ED APPARECCHI DI RISCALDAMENTO 


VIA UGO BASSI N, 3 
Casella Postale N. 437 


Telefono N. 60-368 
Telegr.: SIDUS-MILANO 


| CUCINE di. CUCINE 
VALSECCHI VALSECCHI 


Impianti completi Cucine per 


di Cucine famiglie 
a fuoco diretto Sidus 
a vapore Stella 
a gas Star 


Miste a Gas 


—— 


Termo Cucine 


SERBATOI CILINDRICI A PRESSIONE 
da litri 75 a 2000 


In lamiera ferro saldata autogenicamente e zincata - Fondo smontabile per la pulizia interna - Due attacchi per le tubazioni - 
Serpertino in tubo zincato per il riscaldamento dell’acqua - Mensole in ferro verniciato - Pressione di lavoro 3 atmosfere 
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Uffici presso l'Associazione Nazionale Industriali 


Abbonamento annuo per l'Italia e Colonie L. 30,— 
Un numero separato » > 7 


(ADERENTE ALL’ASSOCIAZIONE 


Nella costruzione delle frese a profilo invariabile 
‘deve porsi attenzione alla scelta della curva a (vedi 
\fig. 1) determinante la legge di generazione del 
A del dente poichè essa può avere molta in- 
duenza sia sul modo di lavorare dell’utensile sia 
sull'andamento della sua costruzione. 

i. Infatti da un lato è richiesto che l’utensile, nelle 
successive arrotature, mantenga invariata la pro- 
bria efficienza e d'altro lato la legge di generazione 
ilella curva a è strettamente collegata collo studio 
ilel meccanismo impiegato per la tornitura dell’uten- 
iile stesso o col sistema di fabbricazione delle camme 
‘he comandano i movimenti relativi dell’utensile tor- 
litore della fresa durante l’operazione di spoglia. 
Affinchè l’utensile mantenga invariata la propria 
*fficienza è sufficiente che l’angolo p di spoglia si 
mantenga costante durante le successive arrota- 
ure: infatti, con ciò, gli elementi che influiscono 
lul taglio della fresa rimangono invariati? ad ecce- 
ione della velocità periferica che può essere cor- 
ietta — se necessario — entro i limiti di capacità 
lella macchina che, in genere, ben corrispondono 
ille pratiche esigenze. Una curva che soddisfi a 
iluesto vincolo, di avere la spoglia p costante, dovrà 
lecessariamente incontrare il raggio vettore r (vedi 
Ig. 1) sotto un angolo costante %: se ne deduce 
‘he tal curva deve essere una spirale logaritmica la 
luale in coordinate polari è rappresentata dall’equa- 
xlone: 


| 
] 


© clg © 

| r=-a:e epmnetaca a (1) 
‘love 7 e ® sono le coordinate polari riferite al cen- 
to O della fresa come polo ed al semi-asse OX 
‘ome origine degli angoli. 

| La costante a è la misura del raggio vettore cor- 
ispondente a 9 = 0. 

| Se invece della costante efficienza di lavoro pren- 
amo in considerazione la vantaggiosa costruzione 
ella fresa, la curva del dorso dei denti conviene sia 
‘ale da assicurare che la velocità di taglio varii, du- 
; ante una passata, entro i limiti più ristretti possibili. 
| La condizione ideale sarà di lavorare la curva co- 
itituente il dorso del dente con velocità costante 
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onsiderazioni sulla forma dei denti delle frese a profilo costante 
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purché resulti, poi, praticamente accettabile la va- 
riazione dell’angolo di spoglia lungo la curva me- 
desima. Essere la velocità di taglio costante, significa 
che gli angoli polari sieno proporzionali agli archi 
da essi sottesi, cioè sia s = k @ (indicando al so- 
lito con ® l’angolo polare, con s l’arco sotteso e 
con £ una costante). 

Con questa condizione l’equazione generale del 
differenziale dell’arco in coordinate polari 


asd apro (2) 


diviene (1) 
Yo? d =? me dr? +, d =? 
per cui essendo |V/,,3-,ì8 diverso a zero (2) 
dr 


Vs 


Rust 4, 
ea 


ovvero, indicando con C una costante, 


doi 


Y 
arc sen — + C 


P == 
@g—-C = arc sen — 
To 
ed in conseguenza 
Y 
sen (d — EC) = 71 (3) 


la quale per @ = 0 prende la forma 


Ù 
sen(—C = 77° =1 


0 


(1) Infatti poichè s deve essere proporzionale a @ deve es- 
sere s = £ g e ds = kdo. Se noi consideriamo l’incremento dp 
a partire dall’origine degli angoli, ove il valore di y è o avremo 
che ds può considerarsi come arco di un circolo di raggio 79, cor- 
rispondente all'angolo @ onde ds = vr, d@ quindi si deduce £ = ra 
onde la (2), che può scriversi per l’ipotesi iniziale k°dp® = dr? 
+ r2d9*, diviene ro°do* = dir = dr + r°9do?. 

(2) Se Vr - 7? fosse nullo avremmo 7° — 9° = 0 e quindi 
y = n cioè il raggio vettore sarebbe costante e la curva sa- 
rebbe una circonferenza col centro nel centro della fresa onde i 
denti non avrebbero spoglia. 


i 298 | gi. | 


per cui il valore della costante —C è e la (3) 


può scriversi perciò 


RIE 


sen (3; + @) = cos 9 


Fig. E 


onde deve essere 
yi" 608 -® 


la quale è l'equazione di una circonferenza di dia- 
metro 7 passante per il polo. In altri termini la curva 
corrispondente al dorso dei denti deve essere un 
arco della circonferenza passante per il centro della 
fresa ed avente il diametro eguale al raggio della 
fresa stessa (vedi fig. 2). 

Una tal curva sappiamo adunque che assicura la 
costanza della velocità di taglio durante la fabbri- 
cazione dell’utensile: vediamo ora se soddisfa an- 
che alle condizioni di dare una variazione dell’an- 
golo di spoglia praticamente accettabile. 

Basterà considerare che, in questo caso, l’angolo 
di spoglia in ogni punto del dorso di un dato dente 
è sempre uguale al corrispondente angolo polare (?). 
Ammesso di avere una fresa anche di 20 denti la 
variazione si aggirerà, quindi, sui 18 gradi e si può, 
in conseguenza, dedurre che tale variazione è ec- 
cessiva. 

Una tal curva non consentirebbe dunque alla 
fresa di conservare le proprie caratteristiche nelle 
successive arruotature; non è quindi lecito di impie- 
gare il più economico sistema di lavorazione per la 


(1) Infatti l’angolo di spoglia in un punto w (fig. 3) è dato dal- 
l'angolo delle tangenti in m al cerchio di centro 0 e raggio 0w, 
ed a quello di centro 0; e raggio 0;wm rispettivamente ma tali 
tangenti sono perpendicolari ad 0m ed 01m rispettivamente, 
quindi il loro angolo è eguale a quello 0m0, dei due raggi con- 
siderati. Essendo però 0 0; m un triangolo isoscele sarà 0 m 0} = 
ossia, appunto, l'angolo di spoglia in ciascuno dei punti della 
curva è eguale al corrispondente angolo polare. 
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costruzione della fresa onde la curva del dorso dei 
denti costituita da un arco di circolo è da scar; 
tarsi. pa: - 8 
Indaghiamo ora se la spirale logaritmica, già in- 
dicata come quella che meglio si presta a mante 
nere le caratteristiche di efficienza durante le arruo- 
tature successive, può soddisfare a: condizioni. di 
taglio praticamente buone. 1 

Mantenendo le notazioni adottate nella relazione (41) 
e con riferimento alla fig. 1, indicando con s l’arco 
di spirale logaritmica contato dall’origine e corri 
spondente. alle coordinate generiche 7, 9 potremo 
scrivere: i 


A 


 cig ® 

Vir TATE 
COS. COS % di 
ove w è espresso in gradi e 9 in radianti. Derivan 
rispetto a 9 si ha: 


o cig 
USI “ACOSTA 
dp  cossosnoE seno 

se si adotta come angolo di spoglia 59 e quindi, co 

angolo di incidenza, w = 859 avremo: 

0.0875 © 

e 


Quetg W. 


ds LA 
do 0.996 
Se teniamo presente che9 differisce solo per 
fattore di proporzionalità daî, cioè dalla velo 


val: 
14. 
(I 


] 


A 


Fig. 2. 


cità v di taglio sul dorso del dente, si potrà scri-| 
vere: 
0.0875 @ 
a e 
0.996 
Si vede quindi che la velocità v è proporzionale 
al fattore e 0,0875 %@ cosicchè se con % € vo Si indi 
cano le velocità corrispondenti a @ = 0° e 9 = 40' | 
ovvero a ®=0 e 9 = 0,7, in radianti, si avrà! 


v= k 


Vo Lat: 0.0875 x 0 Ei, 7 100 4 Ì 


Vo. e 0.0876,X 0.7. 41.062», 100008) 
Dunque la variazione della velocità lungo il dofso 
del dente è appena del 6 ‘4 supposto che un dente 
copra nella fresa un angolo di 40°. Siamo quindi 
entro limiti praticamente accettabilissimi e si più 


Lo 
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‘dire, dunque, che la spirale logaritmica è la curva 
più adatta per ottenere una spoglia dei denti della 
fresa ottima per l’efficienza dell’utensile ed econo- 
mica per la lavorazione del medesimo. 

. Tuttavia, considerando più da vicino il problema 
Meta fabbricazione dell’ utensile, si rileva che l’ese- 
cuzione, con mezzi meccanici, di superfici aventi 
per direttrice la spirale logaritmica offre difficoltà 
non indifferenti. 

n Siamo quindi condotti a ricercare se, per avven- 
tura, mon vi sieno curve che offrano maggiore fa- 


aa I 


Ao 


Bd 


At 


Fig. © 


I 


cilità di esecuzione con mezzi meccanici e che sod- 
disfino, sebbene in minor grado, alle esigenze pra- 
tiche della tecnica di officina. 

_ Una curva che facilmente si ottiene con semplici 
dispositivi ordinari di lavorazione su macchine uten- 
sili è la spirale di Archimede, per ottenere la quale, 
son sufficiente esattezza, basta spesso usufruire del 
movimento automatico trasversale di un tornio 
parallelo. 

. Vediamo come con la or di Archimede — 
saratterizzata della proporzionalità tra ‘raggio 
vettore ed angolo polare — varii l'angolo di spo- 
zlia e la velocità di taglio (nel senso che sopra ab- 
diamo accennato) lungo il dorso di un dente. 

. Mantenendo le precedenti notazioni, l'equazione 
lella spirale di Archimede è: 

(A) 
È 1 questo caso, però, a rappresenta il raggio vet- 
‘ore corrispondente all'angolo @ = 1 misurato, na- 
uralmente, in radianti. Se abbiamo una fresa di 
faggio esterno R, adottando l’angolo di spoglia 
ili 5° e quindi facendo w = 85° dedurremo che il 
tatto di spirale di Archimede che dovremo adot- 
‘are è. quello della curva (1): 

È y = R X 

i È 443 411.43: 

ella zona del valore 9 = 141,43, in radianti, che è 
I pato dire 9 = 655° = 7 x 90° + 25° cioè entro 


Vita P tan w = ® 


i cA (1) Infatti per © = 85° avremo @ = tan 85° = 11,43 e per 
to valore di @ ed 7 = R la (4) diviene R = a x 11,43 da cui 


- onde l’equazione (4) della curva diviene 7 = 


sa 
1148 11.43 9 


» 


l'ottavo quadrante contando i quadranti successi- 
vamente tagliati dalla curva a partire dall’origine. 
Assunto per 9 questo valore di 11,43, in radianti, 
e posto che la fresa abbia nove denti, ciascuno cor- 
rispondente, quindi, ad una ampiezza di 40° ed in. 
radianti 0,7, avremo che la cuiva del dorso dei denti 
si svolgerà tra i valori dell’angolo polare: 
pP,= 11,43 9, = 11,43 — 0,70 = 10,73 
onde avremo: 
tan w = 11,43 
e quindi: 
wi = 85° w, = 840 41° 
Si vede perciò che la variazione della spoglia è 
tale da soddisfare qualsiasi esigenza della tecnica 
di officina. 
Esaminiamo ora la variazione della Velocità di 
taglio. 
Noi sappiamo che il valore dell’arco di SR di 
Archimede, quando la. curva sia espressa nella 
forma dell'equazione (4) è: 


tan %, = 10,73 


s=— leVvitzpa + n(9+VT+92)] 


onde: ara 
ds. a[34 42 9° Cippi ia + 9 lE 
dor dell i-pioto OI/FT grid +9 
1+ 29° | 1 +09? 
—=i=lx_=== Suppa arms HA) a — ——==4V 149 
[7 ii pi rl «VA Lg sad 


I,'espressione ora trovata: 
ds= AV 149? 


do 


per considerazioni analoghe a quelle fatte per la 
spirale logaritmica, ci permette di concludere che 
indicando con v la velocità di taglio sul dorso del 
dente considerato, nel punto corrispondente all’an- 
golo polare 9 ed indicando con È un coefficiente di 
proporzionalità, sarà: 


v=RV1+ 9 


Indicando con V, e V. i valori delle velocità di 


taglio nei -punti estremi del dorso del dente che si 
suppone lavorato, cioè per 91 = 11,43 e 9a = 10,73, 
avremo: 
Vi _V1+11,433 V131.6449 115 _ 106 
Vi 110,73  Vu61329 108 100 
Come si vede anche da questo lato resta sod- 
disfatta sufficientemente ogni pratica esigenza e se 


Fig. s. 


anche si spingessero le cose fino a considerare una 
fresa di 4 denti solamente, la variazione di velocità 
di taglio resulterebbe di circa il 13 % che, con qual- 
che accorgimento, è una variazione ancora capace 
di impiego. 

Si conclude da tutto questo che la costruzione 
ideale del dorso dei denti delle frese a profilo costante 
si avrebbe con la spirale logaritmica ma normal- 
mente può essere realizzata in sua vece, per ra- 
gioni meccaniche, la spirale di Archimede presa 
nell’ottavo quadrante, secondo ie regole sopra esposte, 
sicuri così di soddisfare sufficientemente a tutte le 
esigenze tecniche ed economiche richieste dalla la- 
vorazione. 

Per eseguire il disegno effettivo del dorso di un 
dente basterà (fig. 4) descrivere il cerchio di raggio 
OR eguale al raggio massimo della fresa da rappre- 
sentare. Indi facendo centro in R e con raggio 
eguale a quello del circolo descritto si segna il:punto 
A e si traccia il raggio OA corrispondente al valore 
g = 660° (dovremmo tracciare il raggio corrispon- 
dente a @ = 655° cioè al valore © = 850° ma la 
differenza è del tutto trascurabile). Si dividerà ora 
l'arco S A in tre parti uguali riportando una delle 
parti in S C e traccieremo il raggio 0 C che — es- 
sendo CO A = 40° — individua l'ampiezza di un 
dente nel caso, che reputiamo più sfavorevole, di 
fresa con 9 denti. 

Tenuto conto che l’equazione della spirale è 7 = 4 9 
cioè che il raggio vettore è proporzionale all’angolo 
polare (e ciò vale qualunque sieno le unità di misura 
rispettivamente scelte e, particolarmente, comunque 
l'angolo 9 sia espresso, in radianti od in gradi) 
avremo: 


y O A 


UE #0: 660° 
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essendo il valore di 9, corrispondente ad 0 C, egu 
a 620° avremo perciò: 


OBIEROIA 
620° nica 660° 
OVVEro: pas, 
ui 13020 OSANO ERO 
fa 660° Lat 93 


avremo così segnato il punto B della spirale det 
minando il principio e la fine dell’arco che ci in- 
teressa. Con calcolo analogo, interpolando un certo 
numero di raggi vettori tra B ed A si potrà detei 
minare, per punti, la curva cercata. Ma per brevità 
si può anche prendere, ad occhio, col compasso una 
apertura intermedia tra0B ed OC e con tale apet- 
tura determinare il centro 0° della circonferenza 
BA la quale differisce pochissimo dall’arco di sE 
rale richiesto. 

La costruzione meccanica di un bocciuiolo il 
il profilo di questo arco si può effettuare anche 
sopra un tornio comune, purché sia provvisto di 
comando automatico della slitta trasversale del 
carrello. indicando infatti ancora con OA = OR il 
diametro massimo della spirale da costruire, come 
indicato in fig. 4, avremo che il passo di detta spi- 


CR 


E 5 


rale, cioè la variazione del raggio vettore corrispasii 


dente alla rotazione di 3609, è: 
P,e.0 AB 5@ 
ovvero 


Pps 


automatico della slitta trasversale di passo 
avremo evidentemente: 


NP == N.Pi 
e sostituendo a P il valore dato dalla (5) 
LI N. OA = N; - 
onde: 
NE 11 
N SEO AZASA 


ma indicando con Z.. 


nel ruotismo che collega il mandrino con la vite 
del comando trasversale, abbiamo: 


N SI Ae e 
Ra N, IRERAZATTO AI 
onde: 
x MERI = ae 44 
È STIRO LO Aes? ra 


Il secondo membro di questa eguaglianza è com- 
Mbrasoente determinato essendo noti, o determi- 
nabili, tanto P, quanto 0A quindi basterà trovare 
le ruote del ruotismo di filettatura del tornio in. 
‘modo che insieme ai rapporti di trasmissione fissi, 
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già esistenti nel tornio, (come ad es. quello tra vite 
madre e vite di comando del movimento trasversale) 
soddisfino alla eguaglianza scritta qui. sopra. 

Semplici accorgimenti pratici per il disimpegno 
dell’utensile ad ogni singola passata permetteranno 
l'effettiva esecuzione di un bocciuolo come quello 
della fig. 5 dopo di che con un apparecchio copia- 
tivo come quello della fig. 6 (1) che anche mediocri 
officine possono costruirsi, sarà facile di eseguire 
delle camme ad archi multipli per l’ulteriore spoglia, 
in serie, con lo stesso PASSO, di frese diritte 
qualsiasi. 


(1) MoruccI: Macchine utensili; pag. 210, ediz. Hoepli, Milano 


| IL LEGNO NELLA COSTRUZIONE DI MACCHINE 


Memorie consultate: VDI 28 Nov. 1925, VDI 12 Dic. 1925, Maschinenbau 5 Nov. 1925 


— Del materiale legno si ebbe altre volte a trattare 
su questa Rivista, sotto diversi punti di vista. Cre- 
diamo tuttavia interessante qualche cenno sulle sue 
applicazioni alla costruzione di macchine, o meglio 

di parti di macchine; di quelle naturalmente con 
funzioni prevalentemente statiche. 

Tratteremo l’argomento da un lato pratico, ce-- 
‘cando di dare quelle notizie che possono interessare 
‘anche il costruttore meccanico ove questi avesse a 
ilavorare con un materiale che ha proprietà essenzial 
‘mente diverse da quelle dei metalli. 


IL MATERIALE. 
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_ Mentre il costruttore in ferro può ottenere, a se- 
‘conda dei bisogni, del materiale di prima qualità, 
‘prodotto dell’industria in base a procedimenti ben 
‘conosciuti e provati, il costruttore in legno non si 
‘trova solitamente nelle stesse condizioni. Le prove 
dei materiali metallici riescono del pari più semplici 
\@ ‘permettono un giudizio sicuro sulle proprietà loro; 
\avendosi i invece da fare col legno, le prove si devono 
‘fare in diverse direzioni, perchè la sua struttura, 
‘al contrario di quanto avviene per il ferro, special 
‘mente se trafilato, è molto variabile nelle diverse 
direzioni. Il costruttore in legno si trova inoltre 
‘mella condizione di non poter assolutamente influire 
‘sulla qualità del materiale che egli ha sottomano, 
almeno nel senso di migliorarlo nelle sue proprietà 
di resistenza e durata. 

. Della irregolarità relativa della struttura si tiene 
(conto nei coefficienti di sicurezza, talchè il legno 
csi maneggia senza inconvenienti notevoli dal lato 
della sua pratica applicazione, non sempre però 
pizza qualche sgradita sorpresa. Sarà bene perciò 
che il costruttore di macchine in cui trova largo 
impiego il legno si premunisca entro i limiti della 
possibilità e dell'economia da tali incertezze. 

Il legname dunque viene fornito solitamente in 
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dimensioni commerciali determinate e fisse. Non 
sarà perciò il caso del taglio e della stagionatura 
propriamente detta, di cui il costruttore solitamente 
non si occupa. Se però, come supponiamo, il con- 
sumo di legname è notevole nella sua azienda, egli 


‘dovrà provvedere ad un magazzino di tavole e travi 


per avere sempre sottomano il materiale nella qua- 
lità e quantità che gli occorre; in tal modo egli si 
sottrae anche in gran parte alle improvvise defi- 
cienze nei trasporti ed alle oscillazioni troppo brusche 
dei costi. Dato poi che la qualità del legname di- 
pende da molti fattori, non sempre concomitanti, 
egli potrà durante il magazzinaggio pareggiare in 
certo modo le differenze di qualità e migliorare o 
almeno prevenire un ulteriore Meteo dh) del 
materiale. 

L’edifizio del magazzino deve essere sito in lo- 
calità areata, possibilmente elevata e battuta da 
venti non forti ma abbastanza costanti; ciò sempre 
che sia possibile farlo senza inconvenienti. 

AI piano terreno si stivano i legni pesanti, come 
travi: e panconi, al piano superiore le tavole medie 
e sottili. Se il magazzino fosse costruito a ridosso 
di un muro di ‘altro edifizio, sarà necessario sepa- 
rarnelo a mezzo di una intercapedine di un metro 
Per avere un’areazione energica, cosa assolutamente 
indispensabile, occorrerà che le apertura siano molte 
e opportunamente orientate, provviste di schermi 
obliqui che impediscano l’entrata della pioggia e 
della neve. Le tavole si stiveranno tenendole se- 
parate con listelli di 4 cm. e si curerà di regolare 
la circolazione d’aria in modo che questa, oltre a 
non essere ‘deficiente non sia in certi casi esagerata; 
avviene infatti che avendosi del legname fresco 0 
che si è bagnato nel trasporto, un essiccamento 
troppo rapido servirebbe ben poco. La muffa azzurra 
che tenderebbe a formarsi alla superficie del legno 
umido, non vi trova il terreno adatto; ma la crosta 
secca che si è formata impedisce l’evaporazione 
graduale dell’umidità sottostante, per cui, sebbene 
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l'aspetto esterno del legname non lo tradisca, la 
muffa continua a propagarsi indisturbata alla profon- 
dità di alcuni millimetri. sotto la superficie. La muffa 
non indebolisce in generale il legno, ma gli impartisce 
quella colorazione più o meno intensa che lo rende ina- 
datto a ricevere una verniciatura trasparente quale si 
dà generalmente ai pezzi in vista. Con mezzi chimici 
si riesce difficilmente, e ad ogni modo poco economi- 
camente, ad impedire questo fenomeno; il mezzo 
migliore è perciò sempre l’essiccamento abbastanza 
rapido, ma graduale, in modo da permettere anche 
all'umidità degli strati interni di evaporare attra- 
verso gli strati superficiali. 

I legni che più comunemente si usano nella co- 
struzione di macchine sono i seguenti: l’abete, il 
pino, l’abete rosso, il faggio bianco e rosso, l’olmo, 
la quercia e la tremula. 

Per la costruzione di macchine ci basterà la clas- 
sifica del legname nelle qualità I, II e III. Diremo 
brevemente che il legname di I qualità deve es- 
sere completamente sano, possibilmente di tinta unita 
e privo di nodi, tagliato in tutto la sua lunghezza 
dallo stesso pezzo. 

Il legname di 28 qualità sarà di colore un po’ 
diverso, leggermente azzurro da un lato e potrà 
contenere nodi, tali però che non abbiano a fuor- 
uscire dopo l’essiccamento. 

La 38 qualità è legno di poco valore, di cui non 
si farà uso nella costruzione di macchine. 

Uno dei legnami che trova maggiore impiego nella 
costruzione di macchine agricole, molini, telai di 
macchine, è il faggio bianco e rosso. 

Fra le altre sue pregevoli qualità ha quella di 
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resistere ottimamente all’acqua, il he lo rende adat: 
tissimo per la costruzione di ruote idrauliche.» 

Per avere del materiale faggio ottimo è consi 
gliabile che le grandi aziende si procurino esclusi 
vamente del legname tagliato di fresco ed esigana 
tronchi che vengano tagliati assolutamente entra 
novembre o dicembre e che vengano stivati al più 
tardi entro la metà di maggio. ° 

Gli stabilimenti che devono adoperare legno d 
faggio rosso di prima qualità ed in tavole di grande 
larghezza, dovranno usare solo faggio cotto a va 
pore. Il legno in tal modo trattato resta esente da. 
ritiri e screpolature. SD 

Quando si dovesse ritirare del legname proveniente 
da regioni acquitrinose, bisognerà ispezionare com. 
speciale cura le travi. In tali regioni il trasporto 
si fa a mezzo di slitte sul terreno gelato; avendosi 
per caso un inverno umido, dopo ‘fatto. il taglio. 
non si può dar mano al trasporto, per cui i tronchi. 
restano abbandonati sul posto fino all’inverno se: 
guente, con quale pregiudizio per la bontà del ma 
teriale è facile immaginare. 

Se poi nel proprio stabilimento si fa molto uso 
di legno di pino, per le difficoltà che attualmente si 
incontrano nell’acquisto di buon pino nostrano, 
specialmente nei riguardi della verniciatura traspa- 
rente, è consigliabile ricorrere ai legnami americar 
essicati artificialmente e sottoposti a trattamenti 
atti ad impedire la formazione di muffa. 

Completiamo questi brevi cenni con la tabella qui 
riportata, che da valori attentibili illustrati da qualche 
nota che può servire ottimamente allo scopo ch 
ci eravamo prefissi. 
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Peso Sollecitazione * 
Genere Struttura Contenuto Raggi Anelli specifico massima Lavorazione 
di Colore del di con pialla 
i : idollari annuali i 
1 1 23 mi ; Ki* K2* K3* 
egname egno resina secco umido kg/cm? kg/em? kg/cm? a mano 
Abete giallo chiaro {grossolana basso poco visibili {marcati 0,5 0,9 971 | 1181 491 |facile 
Abete vosso: 
Bukovi -{bi fino a . a È ME 5 5 aci 
u 93 mario bianco fino EZSTA finamente di NATA finamente se- 0,55 | 0,75 | 1163 | 1215 584 facile 
ridionale roseo visa gnati 0,55 | 0,75 750 943 | 409 [facile 
tedesca 
DO giallognolo i 
mo: 5 . Ì 
doo fino a ros-[fina alto marcati 0,55 | 0,75 534 681 328 [inedia 
 NPRE so-bruno, aj » » » fortemente 0,55 | 0,75 | 939-|-1215 |i-535% — 666 
iostasto seconda » molto alto molto marcati] distinti 0,7 0,9 1291 | 1514 629 difficile. 
ro LA » » » 0,9 1,0 | 1260 | 1186 | 707 | » 
Tiglio bianco fino almolto fina |basso fini, numerosifpoco marcati] 0,4 0,75 965 | ‘785 317 [facile È 
Olmo giallo grossolana » fini, pochi marcati 0,7 0,95 | 1315 | 2120 | 587 [molto dif 
Faggio rosso |rosso-bruno  |fina medio larghi numer .|fini 0,7 0,95 | 1822| 1345 | 499 
Faggio bianco bianco fina basso poco, visibilifpoco visibili | 0,7 0,95 | 1425 | 1973 809 
Quercia giallo-bruno |grossolana » larghi distinti 0,85 | 1,0 1422 | 1682 | 762 [difficile 
Frassino giallognolo |fina » appena. visib.jmarcati 0,8 0,9 1314 | 1787 831 vs 
*# Ki = Carico di rottura a flessione. E 
# K2 = Carico di rottura a tensione. 
# K3 = Carico di rottura a compressione. 


LE MACCHINE CHE LO LAVORANO. 


«Le macchine per la lavorazione del legno pre- 
sentano in generale una grande analogia strutturale 
on quelle adoperate nelle tecnologie dei metalli, 
el gruppo almeno delle macchine che lavorano 
er asportazione di truciolo. Salvo infatti la cur- 
atura, si può dire che non si può impartire al ma- 
eriale legno una formatura meccanica se non a 
mezzo di utensili taglienti. 

Le diversità che si riscontrano in queste macchine 
ei riguardi di quelle per la lavorazione dei me- 
alli, risultano dalla necessità della maggiore velo 
di taglio e del maggiore ingontbro del materiale 
‘parità di resistenza, e infine della molto minore 
esistenza specifica. Col cambiamento delle velocità 
taglio cambiano anche gli angoli dell’utensile; 
Ò si spiega intuitivamente pensando alla struttura 
‘aratteristica del materiale legno e alla diversità 
el a resistenza opposta al taglio, a seconda della 
irezione in cui, rispetto al pri delle fibre, av- 
T ene la lavorazione. 
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Fig. 1. 


Del resto le macchine più -comuni adottate in 
ueste lavorazioni, sono generalmente ben cono- 
iute; ci limiteremo perciò ad illustrare brevemente 
ine di esse che la relativa novità o per la note- 
e economia che permettono, meritano un cenno 
rittivo. 
«Fra quelle che fanno delle lavorazioni che chia- 
Temo greggie è da notare la macchina che presen- 
mo in fig. 1; è questa una sega da rifilare di 
nde produzione e di poco ingombro. Avviene 
nunemente che le seghe da rifilare siano del tipo 
carrello; questo risulta in generale molto lungo 
pesante, il telaio che ne sopporta le guide riesce 
oi lungo per lo meno il doppio, e quando si tratta 

Tifilare tavole della lunghezza di 6 metri, si im- 
igina ben facilmente l’ingombro presentato e la 
za non indifferente necessaria allo spostamento 
carrello. Nella macchina invece di cui in fig. 1, 
sarrello non esiste, o meglio è sostituito da una 
fena articolata che provvede ad una alimentazione 
tante e continua. La macchina si può senza in- 
nvenienti addossare ad una parete dello stabili- 
mento, in cui si praticherà alla debita altezza una 
\tnes ra da cui si introduce il legname direttamente 
1 magazzino. Il taglio che si ottiene con questa 
echine è molto preciso, diritto e liscio, di modo 
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che all'occorrenza si può procedere senz’altro alla 
collatura. La tavola è tenuta in posto da piani 
caricati con molle, di modo che al crescere dello 
spessore delle tavole, dovendo crescere contempora- 
neamente la pressione, ciò avviene automaticamente 


Biciay 


per il maggior forzamento delle molle dovuto allo 
incremento dello spessore. 

Accanto al disco della sega si può eventualmente 
calettare sullo stesso albero una piccola fresa che 
lavora un. solco, ottenendo un risparmio notevole 
di tempo. Trattandosi di tagliare delle tavole nor- 
mali dello spessore di 25 mm. circa, l'avanzamento 
si può portare fino a 25 metri, il che parla abba- 
stanza in favore di questa praticissima macchina. 

Presentiamo in fig. 2 e 3 altre due macchine con- 
simili; la prima serve a rifilare le tavole contempo- 
raneamente da ambo i lati. Con questa macchina 


Fig. Zoe 


bisognerà adoperare ad ogni modo del materiale 
che non sia troppo obliquo. La macchina della 
fig. 3 invece serve a ridurre in listelli o correntini 
un'intera tavola in una passata sola. Essa è prov- 
vista di 6 lame il cui diametro non oltrepassa i 
300 mm.; a carico completo la macchina necessita 
di una potenza di circa 8 HP. i 

Delle seghe per tagli trasversali è molto utile la 
cosidetta sega a pendolo, vedi fig. 4. Per avere un 
taglio netto e perchè la macchina lavori senza vi- 
brazioni, occorre che il telaio d sia molto rigido. 


In c è collocato un peso che tende sempre ad allon- 
tanare la sega dall’operaio; bisognerà guardarsi dal 
sostituire il blocco fisso con un peso SI ad 
una fune. Una rottura della fune potrebbe avere 
dolorosissime conseguenze. Volendo tagliare con 
questa macchina dei panconi fino a 130 mm. di 
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Fig. 4. 


spessore, occorrerà una potenza dai 6 agli 8 cavalli: 

Un'altra macchina dal rendimento notevolissimo 
è la piallatrice che pialla contemporaneamente da 
quattro lati. La macchina fu migliorata in questi 
ultimi tempi; essa porta da 4 a 5 alberi a lame e 
la cassa di coltelli pulitori che si era dimostrata 
di funzionamento poco buono con i pini americani e 
tedeschi, anche per il rilevante consumo di energia, 
fu sostituita da un albero a coltelli rotanti. 

I,a macchina deve essere affidata ad operai in- 
telligentite che la sappiano curare. 

Una piallatrice di spessore interessante è quella 
che ha la caratteristica di avere il rullo di pressione 
composto di un grande numero di elementi; si pos- 
sono in tal modo far passare tavole di spessore di- 
verso, senza temere che le tavole di maggiore spes- 
sore abbiano ad impedire che i coltelli lavorino su 
quelle di spessore minore. La diversità di spessore 
delle tavole che si lavorano può essere anche di 
5 mm. | 

La macchina della fig. 5 è una piallatrice per 
giunzioni a colla; la macchina è di origine americana, 
ma viene attualmente costruita da ditte tedesche. 
La macchina non dovrebbe mancare negli stabili- 
menti che hanno da eseguire un grande numero di 
giunzioni a colla, perchè permette un lavoro impec- 
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cabile ed una rapidità che altrimenti sarebbe impos- 
sibile raggiungere. L’avanzamento è dato da una 
robusta catena articolata a; la tavola viene pa 
guidata da rulli che vi sono calcati contro a mez 
di molle. La manovra della macchina se-vuole ess 
fatta razionalmente, richiede due operai. I coltel 
taglienti si possono sostituire facilmente, il ma- 
neggio ne è assolutamente esente da pericolo e nom 
necessita maestranze esperte. 

Un'altra macchina di grande interesse è la smeri- 
gliatrice per tavole che lavora con tre cilindri ; 
tanti ed oscillanti di 300 mm. di diametro e di 
750 a 1500 mm. di lunghezza. Questa macchina, 
anch'essa pervenutaci dall’ America, di è dimostrat 


+ 


molto utile e adatta allo scopo. #| 

Adoperando questo dispositivo, si elimina il lungo! 
lavoro di lisciatura con la pialla, ed il materiale 
può essere senz'altro verniciato. Il primo cilindro 
viene rivestito di carta vetrata grossa, N. 1 16 a DA 
il secondo col N. 1 ed il terzo con carta fine del 
N. 0a %. E’ raccomandabile di usare solamente! 
materiale di ottima qualità, dato che con tipi di 
poco prezzo non si ottiene mai un lavoro perfetto, 
aumentando inoltre le spese di esercizio per il fatto 
del dover rinnovare più di frequente la carta, im- 
mobilizzando in tal modo più di frequente la mac 
china. La velocità di avanzamento è di 3 a 5 m/min. 
La macchina lavora tavole di una lunghezza minima 
di 500 mm. fino a 200 mm. di spessore e 1500 mm. 
di larghezza. I rulli, per presentare un sottofondo! 
elastico alla carta, sono rivestiti di feltro. La call 
smerigliata si trova poi in commercio in rotoli di 
50 metri di lunghezza. In generale si cambia la 
carta 2 volte al giorno, impiegandovi ogni volta 
circa 30 minuti; il consumo di energia è di circa 
10-15 Hbsesla macchina dev'esser provvista di un 


Fig. 5. 


adatto impianto per l’aspirazione della polverdl È 
legno. i 
I,a fig. 6 mostra una fresa a catena per far caW 
da tenoni ed altri lavori simili; ricorderemo ane 
la sega a tamburo per tagliar fuori da una tavole 
dei dischi di legno di 75 a 400 mm. di diamettfi 
Ci sarebbero altre macchine interessanti per 
loro alta produzione, ma crediamo. opportuno 
tralasciarne la enumerazione, dato che non tf@ 
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eranno impiego nelle lavorazioni di cui avremo bi- 
sogno. Una macchina che ci sarà di grande utilità, 
rà invece la fresatrice per incastri a coda di ron- 
dine e diritti. Una moderna macchina di questo 
tipo è atta alla lavorazione di un pacco di tavole 
dello spessore complessivo di 300 mm. Naturalmente 
la lunghezza delle .singole tavole è indifferente, 
mentre la larghezza arriva ai 450 mm. ‘Gli utensili 
‘sono in numero di 15, del diametro di 250 mm. 

_ Un'altra’ macchina notevole è sega-fresatrice, che 
fa il taglio trasversale alle 2 estremità a mezzo di 
due seghe circolari; subito dopo le seghe sono mon- 
tati due mandrini porta-frese, registrabili nel loro 
interasse, di modo che l’operaio continua a spingere 
a mano il carro fino ad un arresto predisposto. A 
quel punto la tavola è tagliata a misura e provvista 
di un incastro longitudinale ben finito, talchè non 
necessita altra operazione di finitura. Ta macchina 
richiede 5-6 HP e gli alberi delle seghe e delle frese 
fanno rispettivamente 2400 e 3600 giri al ‘minuto. 

. Queste in brevi cenni le macchine più notevoli. 
Mic ottime, caratterizzate dall’alta produzione 
effettiva; crediamo però opportuno far notare un 
difetto costruttivo che solitamente in esse si riscon- 
tra. E' precisamente quello di fare le pulegge troppo 
3 strette, specialmente nelle seghe a pendolo, nelle 
seghe circolari e nelle piallatrici. 

. Avviene perciò che esagerando appena un po’ 
‘avanzamento, queste macchine finiscono per fer- 
marsi; ne consegue che esse non vengono completa- 
nente utilizzate, quando non si voglia tendere ec- 
sessivamente le cinghie andando a rischio di pro 
lurre ingranamenti dei cuscinetti. 

_ Una sega p. es. di circa 500 mm. di diametro e 
22 mm. di spessore, non può essere completamente 
sfruttata adottando una puleggia di 125 mm. di 
liametro, e 100 mm. di larghezza, a 1900 giri al 
minuto. Tagliando del pino di 100 mm. di spessore, 
macchina si ferma anche con l’avanzamento 
rormale. Ciò non avverrebbe adoperando una cin- 
hia di 140-159 mm. di larghezza e 5 mm. di spes- 
liore. Del pari la potenza richiesta da tali macchine 
ndicata di solito in misura inferiore a quanto lo 
Ichiederebbe un razionale sfruttamento. E’ un non 
azionare una sega di 500 mm. di diametro 
on un motore di 2.0 3 HP, quando se ne voglia 
cavare tutto il rendimento. 


tar sotto ai 3,6 mm.; inoltre la distanza dei denti 
e essere di 30 a 32 mm. ed il diametro delle 
angie. di fissaggio non inferiore ai 150 mm. La 


1 diametro non deve superare i 1600 giri al minuto, 
rale a dire i 50 metri al secondo di velocità peri- 


di altra velocità dei buoni cuscinetti a sfere ed abo- 
ire le cinghie con giunti metallici e simili, produ- 
‘endo questi urti e vibrazioni che influiscono sfa- 
‘rorevolmente sul lavoro e sulla durata degli organi 
meccanici. Si noti inoltre che adoperando utensili 
li poco prezzo, il rendimento si abbassa fino del 
0%, rendendo nullo e addirittura negativo il ri- 
tmio apparente nelle spese di acquisto. 
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LE APPLICAZIONI. r 


E° istintivo che si consideri una costruzione di 
legno come struttura non duratura, che vi si ricorra 
molto spesso come ad un mezzo di fortuna, come 
ad un procedimento sbrigativo ed economico per 
risolvere singoli casi costruttivi. Per togliere questo 
preconcetto sarà bene studiare un po’ più attenta- 
mente gli elementi ed isistemi costruttivi da appli- 
care in casi comuni ed in casi in cui soltanto il ma- 
teriale di cui abbiamo trattato potrà dare una solu- 
zione nel contempo razionale ed economica. 

Nè bisogna credere che le costruzioni in legno si 
limitino o meglio si debbano limitare ai: soli lavori 
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di falegnameria domestica, di carpenteria navale; 
in generale il legno si presta ottimamente là dove 
si tratta di collegarlo a materiali quali il cuoio ed 
i tessuti in genere. E’ importante ancora la sua 
notevole elasticità e la facilità che esso concede 
nell’introdurre varianti nella costruzione cosa che 
difficilmente si può fare nelle costruzioni metalliche. 
Diremo ancora che il suo prezzo influisce notevol- 
mente sull'economia della costruzione e che in 
linea di massima: le sue applicazioni specifiche si 
hanno nell’industria dei molini, nelle macchine agri- 
cole ed in parte anche nell’industria delle macchine 
tessili. 

Nell’industria dei molini bisogna che le macchine 
si possano tenere facilmente in posto; è evidente 
che macchine pesanti richiederebbero edifizi pode- 
rosi e fondazioni resistenti; oltre a ciò nel caso di 
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macchine di legno, riesce molto più facile il mon- 
taggio nei piani superiori dell’edifizio, dato che si 
può sollevarle già montate o montate almeno nei 
gruppi principali fino alle posizioni più elevate. 
Nell’industria dei molini si sono costruite negli 
ultimi anni le ruote idrauliche e gli apparecchi 
lavatori in ferro, dato che questi organi vengono a 
contatto con l’acqua; ma anche le ruote idrauliche 
erano prima di legno. Queste macchine, che ora si 
costruiscono in ferro, vengono montate regolarmente 


VT, 


INS 
NS 


n 


i Ì 


Fig. 7. 


al primo piano dello stabilimento, talchè ha poca 
importanza la questione del peso. 

Anche nelle macchine agricole bisogna evitare 
pesi troppo rilevanti, onde facilitare la loro rimo- 
zione ed il trasporto anche sui terreni smossi dei 
campi. 

Nell’industria tessile si usano macchine di legno 
solo per piccoli impianti, impiegandole specialmente 
per lupi apritori o pettinatrici per lane e simili. 
In tali casi il prezzo è quello che determina il tipo 
della costruzione. 

Si avrà interesse a sfruttare la elasticità del legno 
quando si abbia a portare delle masse in rapido 
movimento di và e vieni. Tale il caso di crivelli 
separatori nelle macchine agricole e nei molini. Il 
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legno assorbe allora molto bene le vibrazioni, che 
si hanno ad onta del buon equilibrio delle masse, 
evitandone la trasmissione all’edifizio. 

Nel caso poi di macchine per molini è comodo 
poter introdurre durante il montaggio delle varianti 
nella costruzione; è evidente che è molto più facile 
fissare una tavola con viti e listelli che non chiodare 
per esempio una lamiera mediante cantonali. 

Il legno si presta inoltre a collegamenti con cuoio, 
tela, garza di seta e tessuti reticolari; ciò si fà facil- 
mente a mezzo di chiodatura o collatura. Nel caso 
di costruzione in ferro ciò si può fare soltanto im- 
piegando telai, ferri piatti, chiodature ed avvita- 
menti. i 

Vedremo ora come si faccia ad ottenere nelle co- 
struzioni di legno, collegamenti e strutture durevoli 
e razionali, quando si abbia a soddisfare alle mo- 
derne richieste della tecnica. 


Abbiamo accennato alla diversità della struttura 
del materiale legno ed alla diversità della sua re 
stenza a seconda della direzione e in cui si eserc 
la sollecitazione. Si dovrà per ciò tener conto ne 
costruzione della posizione e funzione reciproca 
diversi pezzi onde poter orientare opportunamente 
la direzione delle fibre nelle varie parti. Per solle 
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citazioni di trazione si presta ottimamente il legno 
di fibra, per sollecitazioni di compressione va bene 
anche quello di punta. | 

Ove la sua funzione non sia specificamente di 
namica si potrà adoperare anche il legname a fibra 
obliqua. Le esigenze della costruzione poi daranno 
luogo talvolta a collegamenti che non si possono | 
risolvere mediante avvitatura diretta; tale il caso | 
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della fig. 7, in cui si ricorre all’artifizio illustrato 
per ottenere un collegamento sicuro. Il coéfficiente HI 
di coesione di fibre fra loro parallele è molto bass di | 
specialmente nei legnami cosidetti dolci. Una vit e 
introdotta di testa, parallelamente alle fibre, non, 
trova presa sufficiente; salvo che non si tratti di 
legnami durissimi o di spessore tale da escludere lo | 
spaccamento. È 

I collegamenti si fanno a mezzo di collatura, di 
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ld 
incastri, di tenoni e di viti. La collatura 0045710 
in certo modo la saldatura autogena e deve dare un | 
collegamento che nel punto di saldatura non devi 
presentare una resistenza troppo inferiore a quella 
della struttura fibrosa naturale. Per ottenere ciò biz | 
sogna piallare accuratamente le superfici da colle: 
gare, scegliendo la colla adatta allo scopo ed allo 
ambiente in cui l'organo collegato deve lavorare. | 
La solita colla da falegname si presta bene in:genée- 
rale; fa eccezione il caso in cui debba resistere a 
agenti atmosferici o più precisamente all'umidità.’ 
In tal caso si adopera una colla a base di caseina. 
Bisognerà in ogni caso serrare energicamente i pezzi | 
collati in una morsa apposita e non allentarla fino 
a che la colla non sia completamente secca. In sì i 
guito si può passare senza inconvenienti alle su ì 


cessive lavorazioni. 
Ia semplice collatura di testa resiste ben podi 
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alla flessione; si ottiene un collegamento migliore 
isando il tipo in fig. 8, con interposizione di listello. 
Non sempre però si può incollare le tavole, special- 
mente trattandosi di tavole larghe fissate alle teste. 
Coll’umidità si avrebbero distorsioni, al succes- 
ivo essiccamento delle fenditure, dato che il colle- 
amento a colla non permette cedimenti o reciproci 
spostamenti delle giunzioni. Si evita l’inconveniente 


lincollate ma incastrate come in fig. 9. Questo pro- 


edimento è comunemente usato in svariatissime 


er la maggior parte dei costruttori riuscirà inutile, 
otrà forse mettere in guardia qualcuno che avesse 
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:ostruttivamente equivalenti ed economicamente 
anche superiori. 1 

La collatura con sovrapposizione in larghezza si 
usa più di rado; con tale procedimento si tende in 
nerale ad omogeneizzare il materiale, facendo una 
tura a fibre incrociate per ricavarne il cosi- 
legno compensato. Si userà ancora per la- 
ri di abbellimento, facendo quello che si suol 
dire una impiallaciatura. 

I collegamenti ad angolo e di testa sono illustrati 
nella fig. 10 nei loro diversi tipi, inrelazione all’aspetto 
esterno che si vuole ottenere. i 
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E’ molto usato anche quello a tenone incuneato, 
come in fig. 11. 

I collegamenti a vite si fanno con le solite viti 
da legno, spesso con viti a testa quadra, da girare 
con chiave, semprechè non si tratti di introdurre 
viti di testa alle fibre. Volendosi fare anche in tal 
caso un collegamento a viti, bisognerà ricorrere al 
dispositivo della fig. 12, 

La vite è a testa esagonale, il dado è quadro; 
si pratica di lungo il foro per la vite e normalmente 
alla tavola quello per allogare il dado. 

Si serra girando la testa esagonale ed eventualmente 
si maschera il foro cieco con dello stucco; special- 
mente nel caso che per ragioni costruttive non si 


possa disporre il foro verso l’interno. Se per il poco 
spessore delle tavole non si può adoperare un bul- 
lone, interno, si adopera il tipo a gambo piatto e 
risvolto, fig. 13. Si fissa il gambo piatto con le co- 
muni viti da legno, avendo cura di allogare bene 
il risvolto, in modo che sia questo a sopportare la 
sollecitazione di trazione. 

Nella costruzione di macchine capita di frequente 
di dover collegare le parti in positura reciprocamente 


obliqua, sopportando allora i pezzi obliqui solita- 
mente sforzi notevoli. Si adottano ailora incastri 
del tipo in fig. 14, atti a trasmettere e ripartire in- 
tegralmente gli sforzi, servendo le viti solo per tenere 
in registro gli organi collegati. Facendosi collega- 
menti a telaio, come in fig. 15, non si incollano che 
i pezzi del telaio, affinchè le tavole si possano spo- 
stare al variare delle condizioni atmosferiche. 

Si tratterà ora di applicare le parti metalliche al 
telaio di legno; per gli organi motori e di trasmissione 
della forza motrice. I pezzi più comuni saranno cu- 
scinetti per alberi sia a manovelle che di ventilatore 
o di battitoi. Il materiale legno permette solo in 
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condizioni specialissime una precisione quale si ap- 
plica correntemente nella costruzione di macchine. 
‘Tolleranze di 1/10 mm. sono si può dire sconosciute. 

Di conseguenza anche le parti metalliche che for- 
mano battuta non hanno un grado di precisione 
troppo elevato. Queste battute per lo più non sono 
lavorate ma si fa in modo di ottenerle lisce nel mi- 
glior modo possibile già di fusione; in seguito basterà 
una passata con la mola. 

Per i cuscinetti principali le superfici di apposta- 
mento vengono lavorate anche per il fatto che 


Fig. 15. 


coll’attuale normalizzazione questi cuscinetti ser- 
vono anche per altre macchine. Al giorno d’oggi 
p. es. si adopera nella costruzione di molini cusci- 
netti del tipo oscillante, che compensano automati- 
camente le differenze nella costruzione del telaio 
di legno. Nel caso di parti più piccole, come p. es. 
montanti di crivelli e simili, basta generalmente la 
superficie ottenuta di fusione. 

Dovendosi poi eliminare delle difterenze notevoli, 
quali quelle di 1 mm., si fa uso di strati di carton- 
cino opportunamente ritagliati. Qualche costruttore 
di macchine masticherà male a questo punto. Ma 
bisogna tener presente che la cosa è inevitabile con 
del materiale di proprietà così diverse da quelle 
del ferro, che risente l’effetto delle variazioni anche 
piccole nello stato dell'atmosfera. Appunto perciò 
bisognerà fare in modo che le. parti di ferro non 


vengano fissate rigidamente, ma abbiano libertà di 
spostarsi di una certa quantità in tutte le dire- 
zioni. In quanto all'entità di questi spostamenti 
ammissibili, deciderà volta per volta la pratica e 
l’esperienza. 

Il fissaggio delle parti metalliche si fa a mezzo di 
Viti a testa tondo-piatta, con gambo quadro sotto 
la testa, fig. 16. Queste viti hanno generalmente un 
dado del tipo quadro; visto però che tutte le viti 
finora usate nelle nostre costruzioni erano a testa 
esagonale, converrà farlo anche per queste. Le viti 
di cui parliano ricorrono d’altronde in numero così 
grande che se ne può fare benissimo una produ- 
zione normale in grande serie; quindi rimunerativa. 

Le lamiere che sopportano sforzi si fissano a mezzo 
di chiodi a vite, le altre con chiodi comuni. Le parti 
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‘ le sollecitazioni che si manifestano durante il lavoro, 


secondarie si fissano a mezzo di viti con testa esa 
gonale, le parti molto piccole con viti da legno 
comuni. I 

Il telaio in legno si rinforzerà nei punti soggetti 
a sforzi continuati, in modo da fargli assorbire tutte 


vedi fig. 17. - 

Dato poi che il materiale legno è relativamente 
molle e resiste assai poco alle azioni meccaniche, 
bisognerà arrotondarne gli spigoli vivi; ne consegue 
che gli effetti degli urti e simili sugli spigoli hanno 


meno effetto, e producono danni meno visibili. 
Le tavole che si spostano reciprocamente vanno 

arrotondate come in fig. 18. Anche i giunti vengono 

coperti con listelli di raccordo; questi profili i | 
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si ottengono economicamente con una fresa a pro; 
filo parabolico, che si presta ottimamente per profil 
di raggio differente e permette in tal modo un no; 
tevole risparmio di utensili. $ 

Per costruire molle si presta bene il legno de. 
frassino; la sezione minima si assegna al punto di 
massima oscillazione. Si è provato sperimentalmente 
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Fig. 18. 


che queste molle sono più efficaci di quelle di lamier 
di acciaio. La estremità delle molle vanno serrati 
in apposite ciabatte, vèdi fig. 19, che alla loro volti 
si fissano con viti al telaio della macchina. 
Il calcolo di resistenza del legno si fa in base al 


generica, d 
nol riportata; bisogna tenere in speciale considera; 


$ Mino cuscinetti — specialmente di macchine 
E — devono assorbire anche le vibrazioni. No- 
iamo che gli apparecchi battitori delle macchine 
bucciatrici lavorano a circa 350-500 giri al mi- 
tuto, gli alberi dei ventilatori a 500-1000 giri al mi- 
iuto. Tenendo in considerazione la non uniformità 
ella struttura del legno, non si possono determinare 
ormole semplici per il calcolo di questi organi for- 
emente sollecitati. Essi si calcoleranno in base a 
‘alori sperimentali, e le dimensioni di queste parti 
i proporzioneranno evidentemente alla struttura 
ella macchina. e, 
Naturalmente il costruttore deve conoscere il 
rocesso di lavorazione che si compie sulle macchine 
ensili per il legno. Egli potrà in tal modo pro- 
ettare le sue costruzioni secondo le vedute dei 
roderni processi di lavorazione, evitando di ordinare 
Il’officina pezzi di forma tale che solo con difficoltà 
possono eseguire sulle macchine che si hanno a 
isposizione. 
ii costruttore dovrà inoltre tendere a creare sagome 
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lisce, adatte all’intima struttura del legno; adope- 
randosi d'altronde le macchine di legno in am- 
bienti solitamente polverosi, le forme filanti e lisce 
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Fig. 19. 


permettono una rapida e facile pulizia, impedendo, 
nel caso p. es. di polvere di farina, la formazione 
tanto temuta dei tarli. 


CESSIONE BREVETTI E LICENZE 


i La WAFFENFABRIK MAUSER AKTIENGESELI,SCHAFT, a Oberndorf, 
Iffffietaria della privativa industriale italiana, Vol. 559 n. 154-196715, del 14 
|iggio 1923 e relativo attestato completivo n. 206487 del 21 giugno 1924, per: 


| ‘’‘‘Sistema di chiusura per pistole automatiche con culatta montata mo- 
\% bile sul castello ”’, 


|Sidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
\isione di licenze di esercizio. 

| Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & €. - Brevetti d’invenzione e marchi 
| fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


|» 


La COMPAGNIE DES FORGES AT ACIERIES DE LA MARINE ET 
HOMECOURT, a Parigi, proprietaria della privativa industriale italiana, 
1. 495 n. 86-160981, del 15 luglio 1919, per: 


;_ ‘ Dispositif de jumelage des tracteurs automobiles pour STATARLI de 
tes charges en tous terrains et notamment des pièces d’artillerie ’’ 


tidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
isione di licenze di esercizio. 

î Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
Mpprica; via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


_—_. —— 
Si 


‘a COMPAGNIE DES FORGES ET ACIERIES DE LA MARINE ET 
FOMECOURT, a Parigi, proprietaria della privativa industriale italiana, 
L 535 n. 1- 160982, del 23 novembre 1921, per: 

| ‘‘Affut-chenille formant matériel complet d’artillerie ’’ 

idera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
Sione di licenze di esercizio. 


| Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d'invenzione e marchi 
| fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


La COMPAGNIE DES FORGES ET ACIERIES DE LA MARINE ET 
IOMECOURT, a Parigi, proprietaria della privativa industriale italiana, 
| 535 n. 6-168236, del 23 novembre 1921, per: 

|‘ Régulateur perfectionné d’écoulement du liquide dans les freins d’ar- 
| tillerie”, 
idera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
sione di licenze d' esercizio. î 
Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
africa, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 
M Pa 
La soc. THE YODER MORRIS, COMPANY, a Cleveland, proprietaria 
‘le privative industriali italiane seguenti: 


Vol. 601 n. 151-206366, del 16 maggio 1924, per: 
| “ Perfectionnements pneumatiques ’ 


| Vol. 614 n. 34-206367, del 27 giugno 1924, per: 

| —‘‘Perfectionnement à la fabrication d’un élément destiné à l’établisse- 

Mr ment des carcasses de bandages pneumatiques ’’ 

idera entrare in trattative con industriali italiani per la frrsiolio o la con- 
di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 

brica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


Il sig. Johannes Albertus Vincentius Maria HILLEN, ad Amsterdam, pro- 
prietario della privativa industriale italiana, Vol. 615 n, 62-231212, del 30 giugno 
1924, per: 

“ Sistema e macchina per il trattamento del cacao ed altre masse semi- 
fluide”. 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 

di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


Il sig. Edmund Scott Gustave REES, a Wolverhampton, proprietario della 
privativa industriale italiana, Vol. 544 n. 143-174885, del 12 maggio 1922, per: 
‘ Perfectionnements apportées à la propulsion et à la direction des 
navires ”’, 
désidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 
Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


Il sig. André JOSSE, a Etamps, ‘proprietario della privativa industriale 

italiana, Vol. 607 n, 214-229935, del 3 giugno 1924, per; 
“ Sistema e dispositivi per la fabbricazione di stecche per busti e di molle 
piatte analoghe partendo da fili metallici’ 

desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & ©. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


La CURTISS AEROPLANE & MOTOR CORPORATION, a Buffalo, pro- 
prietaria della privativa industriale italiana, Vol. 610 bn. 76-210441, del 10 giugno 
1924, per: 

“ Perfectionnements aux radiateurs d’areoplanes ’’ 


desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


Il sig. Lewis Rasmus HEIM, a Danburg (S. U. A.), proprietario delle priva- 
tive industriali italiane seguenti: 


Vol. 598 n. 188-207684, del 9 aprile 1924, per: 
“ Sistema ed apparecchio per rettificare oggetti cilindrici ”’. 


Vol. 600 n. 153-207650, del 14 maggio 1924, per: 
— ‘Apparecchio per rettificare pezzi cilindrici ’’ 
Vol. 602 n. 149-208791, del 19 maggio 1924, per: 
“ Perfezionamenti alle macchine per rettificare rulli e pezzi analoghi ”’, 


desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 
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‘organizzazione industriale agli Stati Uniti d'America 


Ing. Adriano Olivetti 


‘ L/arricchimento generale conseguito dagli Stati 
Uniti come esportatore di materie prime e di pro- 
dotti naturali (grano, cotone, petrolio, rame, carne) 
e la sua bassa densità demografica, fattori essenziali 
per chi voglia considerare le basi economiche su 
cui è fondato lo sviluppo industriale americano, ac- 
centuatisi nelle forniture belliche e nella politica re- 
strittiva dell'emigrazione hanno determinato uno 
speciale tipo di economia ad alto livello dei salari in 
cui in ogni intrapresa industriale il rapporto fra il 
capitale fisso ed il numero di lavoratori impiegati è 
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assai più elevato di quello riscontrabile nelle corri- 
spondenti aziende europee. 

Questo alto livello dei salari, conseguenza logica 
di una ricchezza generale alta e facilmente acquista- 
bile, ha costretto gli industriali americani a ricercare 
metodi e sistemi industriali ed organizzativi più ef- 
ficienti. 

L'ampiezza del mercato interno, libero di barriere 
doganali e di ostacoli di nazionalità e quel che più 
conta, mercato ricco, ad alta capacità di acquisto, 
ha reso possibile la specializzazione della produzione 
e la produzione a grandi serie (mass production) i 
due elementi veramente caratteristici che differen- 
ziano l'economia industriale americana da quella 
europea. : 

Solo la produzione in massa, alla quale è necessa- 
riamente connesso 2/ tipo costante del prodotto, per- 
mette la specializzazione: 


del macchinario diminuendone la complessità e, 


facilitando l’uso di quello automatico, diminuendi 
il costo d'impianto per unità macchina; l 


del personale, permettendo la divisione estrem 

del lavoro in modo che elementarmente questo d 
venga semplicissimo e quindi ad alto rendiment 
diminuendo i tempi di apprentissage, limitando | 
mano d’opera specializzata ai servizi d’ attrezzaggi 
o speciali. 
Questa indiscussa ed enorme superiorità ecom 
mica dell’alta produzione ha determinata la c 
centrazione industriale presente, colla tendenza a 
l'eliminazione dell’officina di media e piccola impot- 
tanza che rimane solo per prodotti speciali od ausi 
liari. 
Le caratteristiche individuali dell’americano, in 
pregnate dallo spirito pratico, realizzatore, dell’ 
glosassone, hanno cooperato nel fornire una large 
classe di individui energici, intraprendenti mentri 
la loro forma di intelligenza analitica ha facilitate 
l’afflermarsi del principio di specializzazione del qu 
è generalmente insofferente una mentalità più. un 
versale. 
Per questa classe industriale l’amministrazione 
la direzione delle intraprese industriali non è pi 
empiricamente intuitiva e soggettiva, è piena | 
una mentalità aperta e scientifica (che supplis@ 
forse con vantaggio, l'originale mancanza di geni 
lità) per cui essa si giova dell'esperienza accumula 
costruendo una vera scienza completa dell’organiz 
zazione industriale. | 
La rivoluzione industriale affermatasi in que 
ultimo decennio coll’estendersi della mass produchi 
fu poi resa possibile dal sempre più largo interve 
nel processo tecnico produttivo di elementi do 
di alta preparazione scientifica e teoretica e l’escl 
sione dei pratici, empirici, inadatti a realizzare 
luzioni rivoluzionarie e ad estendere ai problei 
dell’organizzazione industriale la mentalità inda g 
trice dello scienziato. 
Aggiungeremo l’accelerato ricambio per cui, 
neralmente, uomini divenuti inadatti vengono | 
stituiti, ed è sempre costante la ricerca del 74 
man in the right place. Infine, una letteratura tecnie 
periodica, diffusa ed essenzialmente. pratica, 
stente per ogni speciale ramo di attività. pi 
Il sistema di organizzazione scientifica è oggi c cOn 
siderato agli Stati Uniti come un complesso infof 
mativo ad uno spirito razionale pratico, Dopo Ta, 
molte condizioni sono cambiate: il fattore caratte 
ristico è lo spostamento di fuoco dall’elemento umait 
all'elemento meccanico. 
Introdotte e stabilite le svariate forme di intei 
samento individuale, lo sforzo è diretto ad aument 
l’efficienza produttiva agendo non più sul rendime 
dell’individuo, ma eliminandolo addirittura @ 
crescente introduzione di processi automatici. 
sistemi di lavoro costretto (montaggi a catena 
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IH tipo di rimunerazione più diffuso è senza dubbio 
cottimo semplice, applicato in base ad accurati 
studi dei tempi. - 

E’ applicato in poche officine il salario a compito 
» premio. 

Il salario a tempo è ancora applicato dove non si 
avora in serie, nei lavori di giaùde accuratezza 
attrezzaggio), in fabbriche di altissimo tenore di 
vrecisione (Iincoln, Packard, ecc.) e finalmente dove 
llavoro è fatto a catena e quindi segnatamente 
ielle più grandi fabbriche di automobili. 
‘ Altre forme (cottimo collettivo, Bedeaux system, 
‘cc..) sono ora in limitato esperimento (General 
ifotor Corp. — General Electric, ecc.). 

(tl controllo della produzione è provveduto da un 
(eparto autonomo a tendenze per lo più accentra- 
rici, il quale emette gli ordini di produzione per re- 
sarto o per macchina, conseguentemente alle diret- 
ive dell'Ufficio Commerciale. A questo reparto è 
eneralmente collegato in dipendenza l’Ufficio costi 
© produzione che si vale dei più moderni strumenti 


| D'altra parte dopo la guerra la necessità in cui tutte 
* nazioni europee, quale per un verso, quale per l’altro, 
| trovarono e tuttora si trovano di provvedere anzitutto 
\ urgentemente alla propria ricostruzione economica, ri- 
ostruzione che non può scaturire se non dalla intensifi- 
azione della produzione sia del suolo che delle officine; 
esta necessità fece sentire, sotto altra forma, la ne- 
essità d’occuparsi della migliore organizzazione del la- 
‘oro; anzi conferì a questa questione un carattere di 
bblica utilità, e, da problema di economia privata, lo 
asformò in problema di interesse nazionale. 

Questo sentimento si manifestò in modo generale nei 
ari paesi di Europa dimostrando così di rispondere 
d un bisogno universalmente sentito. La manifesta- 
‘one più imponente è certo quella data dalla repubblica 
co-slovacca, dove venne nel 1920 creata in Praga la 
ccademia del Lavoro, cui fu imposto il nome del Pre- 
IC lentè della Repubblica Dott. Masarik, e che ha per 
copo di «organizzare il lavoro tecnico in connessione 
‘ollo sfruttamento economico delle capacità dell’intera 
opolazione ». L'Accademia Masarik poi nel 1922, creò 
\el suo seno uno speciale « Istituto per l’organizzazione 
Ci dell’industria » che è il corrispondente in Europa 
il portavoce al di quà dell'Oceano delle Associazioni 
|geniche americane che ne aiutarono in ogni modo la 
‘indazione. 

| Im Francia si costituì, sotto il patronato di Le Cha- 
èlier e Fayol, la Conference de l’organisation francaise; 
1 Polonia l’Istituto per l’organizzazione scientifica del 
livoro, a Varsavia; in Svizzera la Association Suisse 
our l’organisation rationelle du ‘Travail a Ginevra; 
era contare, fuori d'Europa, l’Istituto Giapponese di 
|ficenza industriale a Tokio; e in America, già esistenti 


' 


di controllo dei tempi’e di macchinario statistico. 

In generale fu notata una superstruttura funzio- 
nale non indifferente, conseguenza necessaria della 
complessità della grande azienda e della media a 
produzione differenziata e variabile. 

Come conseguenza della grande produzione a serie 
intercambiabile si è sviluppato un sistema di con- 
trollo, ispezioni, calibri, compendiato dallo studio ac- 
curato delle tolleranze imponibili in modo tale che 
la moderna produzione in massa non è sinonimo di 
bassa qualità, ma il suo tenore può essere stabilito 
e può raggiungere qualunque grado, come lo ha di- 
mostrato l’industria degli orologi, delle calcolatrici, 
delle automobili di lusso. 

Contro l'industria americana che, nella sua spe- 
ciale economia alla quale abbiamo accennato, ha 
potuto diminuire i costi di produzione, l'Europa 
oppone una economia povera, divisa, sperperatrice di 
capitali investiti in cento officine piccole e troppo 
spesso inefficienti, chiusa dai suoi problemi naziona- 
listici nel circolo chiuso del protezionismo industriale. 


° l'organizzazione scientifica del lavoro 


Prof. Comm. Tarlarini 


(Relazione at Consiglio Superiore della Economia Nazionale il 5-2-926) 


(Continuazione, vedi N. 4 — 1926) 


dall’anteguerra, la ‘Taylor Society e la American Society 
of Mechanical Engineers. 

In altri paesi, senza che si creassero nuovi organismi, 
delle istituzioni esistenti si assunsero di occuparsi espres- 
samente della questione, quali la Camera di Commercio 
internazionale; la Federation of British Industries; il 
Comité Central Industriel de Belgique; ‘il Fomento del 
Trabajo Nacional a Barcellona; l’Union Générale degli 
Industriali romeni a Bucarest, ecc. 

Anche l’Italia fu sin dall'inizio partecipe a questo 
movimento di idee per la organizzazione industriale: e 
furono anzitutto i tecnici, organizzati nella Associazione 
Nazionale degli Ingegneri e Architetti Italiani, che si 
interessarono alla questione; questa Associazione anzi 
creò un Comitato Nazionale Italiano per la organizza- 
zione. Quando il movimento, dapprima sparso, accennò 
a collegarsi internazionalmente, il Comitato Italiano e 
la Associazione Ingegneri inviarono loro rappresentanti 
ai due Congressi tenuti fra le varie associazioni, il primo 
promosso dalla Accademia Ceco-Slovacca e tenutosi nel 
luglio 1924 in Praga, con concorso di poche Nazioni 
prevalentemente slave e balcaniche; il secondo convo- 
cato dal Comitato belga e tenutosi a Bruxelles nell’ot- 
tobre scorso con più numeroso concorso:e con bari- 
centro più occidentale. La rappresentanza italiana ap- 
poggiò energicamente la proposta, avanzata nel primo 
congresso e più ampiamente sviluppata nel secondo, 
per la creazione di un Istituto internazionale per l’orga- 
nizzazione scientifica; anzi la Commissione incaricata di 
preparare la base di questo istituto internazionale è 
presieduto da un italiano l’Ing. Mauro. 

E’ bene ricordare che al Congresso di Bruxelles, al 
quale partecipò anche una buona rappresentanza della 
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Confederazione Nazionale fascista dell’industria italiana, 
l'Ing. Fossati di Torino riportò un vivo successo colla 
presentazione di due pregevoli memorie circa l’organiz- 
zazione di tre importanti aziende italiane, le Acciaierie 
Cogne-Girod; il gruppo elettro-siderurgico dell’Ilva; il 
gruppo idroelettrico della Società Idroelettrica- Piemon- 
tese. 

Oltre a queste, che possono più che altro considerarsi 
come prese idi posizione, l’Italia ha acquistato delle 
benemerenze, più dirette coll’avere affrontato risoluta- 
mente, la soluzione di sue speciali problemi che si con- 
nettono colla organizzazione del lavoro; cioé il problema 
della unificazione, e quello ancor più universale e impor- 
tante della utilizzazione del combustibile. Il problema 
della unificazione è, nell’apparente sua minuzia, impor- 
tantissimo, poichè oltre ai noti ed evidenti vantaggi di 
natura tecnica, può avere nel campo economico, la 
conseguenza di facilitare la costituzione di officine spe- 
cializzate nella costruzione di certi organi o gruppi ac- 
cessori, che diventerebbero i fornitori di tutte quelle 
più grandi fabbriche che ne fanno uso; si faciliterebbe 
cioè la costituzione di officine con pochi tipi di pro- 
dotti, con forte produzione per ciascuno di essi, con scarse 
preoccupazioni-sulla possibilità di mercato, perchè molti 
sarebbero i compratori; insomma officine ideali per 
potervi applicare sino all'estremo limite i canoni della 
organizzazione; e per poterne avere produzione rapida 
abbondante e a buon mercato; il che tornerebbe a van- 
taggio dell'economia generale. 

Laltro problema, cioè quello dell’utilizzazione del 
combustibile, venne con energica iniziativa affrontato 
direttamente dal nostro Ministro per la economia na- 
zionale, nel quale l’alta competenza del tecnico si ac- 
coppia all’ardimento del riformatore. Non è chi non 
vede l’importanza di questa questione per un paese come 
il nostro che non. ha quasi combustibili nel sottosuolo 
e deve quindi procurarselo dall'estero a costo rincarato 
da tutti i trasporti. 

Dello studio di questo problema, certo assai difficile 
e gravissimo, il Ministro ha da qualche tempo incaricato 
una speciale commissione, dai cui studi egli ha già tratto 
le sue conclusioni e deliberazioni. Io avevo in animo 
di manifestare in questa occasione il voto, cui certo si 
sarebbero associati i Colleghi, che quelle conclusioni e 
quelle deliberazioni; data la loro importanza, fossero da 
S. E. il Ministro portate preventivamente a conoscenza 
di questo consesso. E mi chiedo: è oramai troppo tardi 
perchè quel voto venga ancora manifestato? 

Ma riprendendo il discorso circa il problema generale 
dell’organizzazione delle officine, bisogna confessare che 
l’Italia si trova in una situazione non molto brillante. 
Non mancano certo le industrie — fra quelle che si de- 
dicano a lavorazioni speciali, con produzione a grandi 
serie — le quali si sono organizzate in modo magnifico 
applicando tutti i perfezionamenti della tecnica e della 
esperienza, tutti i suggerimenti della scienza organizza- 
tiva; ma queste benchè non scarse possono dirsi eccezioni; 
mentre la regola è data dagli stabilimenti nei quali ben 
poco si è fatto per migliorarne l'andamento empirico e 
tradizionale; il discorso si riferisce qui specialmente alle 
officine meccaniche, in buona parte delle quali, una 
volta eseguiti‘ i disegni, la lavorazione è unicamente, 
o quasi, affidata a contromastri, antichi operai invec- 
chiati nella pratica e imbevuti delle regole che imparano 
da giovani, e dei pregiudizi che si sono incrostati sopre. 
Nè per rimediare a ciò basterebbe mandare nelle officine 
dei giovani ingegneri o tecnici che vengono dalla scuola, 
poichè quando uno di questi giovani, ultimati gli studi, 
entra senz'altro nell’officina, e si trova a contatto con 
gli elementi tradizionalisti e che vi tengono il comando, 
questi non possono comprendere il suo linguaggio e il 
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suo modo di ragionare scientifico; mentre poi la sua igno» 
ranza dal lato pratico delle questioni gli impedisce di. 
far valere fin dal principio la sua superiorità. Onde il 
tecnico si trova rapidamente svalutato ed esautorato. 
Ora questo specifico inconveniente può essere evitato, | 
ma per ciò occorrerebbe anzitutto che il giovane stu- 
dente, sia delle scuole industriali, sia delle scuole di in- | 
gegneria, venisse istruito sui problemi essenziali della. 
organizzazione. 4 
Nelle scuole di ingegneria non vengono finora im- | 
partiti corsi di questa natura: e neppure negli istituti 
industriali, ad eccezione di uno solo (che io mi sappia), | 
l’Istituto Omar di Novara, dove a cura del ricordato 
Ing. Fossati si tiene un corso libero, aperto anche ai | 
non allievi e frequentatissimo, corso di cui venne testè | 
pubblicato il testo. Ma sarebbe bene che, in seguito, 
venisse istituito anche una specie di laboratorio speri- | 
mentale dove lo studente venisse messo di fronte, in | 
modo pratico, a tutti gli argomenti che interessano la | 
condotta ed il rendimento. delle varie lavorazioni; la- "I 
boratorio che dovrebbe a sua volta mantenere contatto | 
colle officine; in modo che il passaggio della scuola allo | 
stabilimento avvenisse attraverso questa preparazione | 
che renderebbe meno stridente il contrasto fra l’ambiente | 
dell'una e quello dell'altro. 3 DI 
Ma quand’anche i giovani tecnici saranno opportuna. | 
mente preparati, non bisogna dimenticare che un’altra | 
e ben più grave difficoltà sussiste, ed è questa, che | 
mentre all'estero, e specialmente con intenso ardore in | 
Germania, si va provvedendo a una generale revisione | 
delle officine per rimodernarne l’organizzazione, invece. 
la gran parte dei nostri industriali, impressionati da. 
quel po’ che hanno sentito dire e che hanno imperfet: 
tamente afferrato sui nuovi procedimenti organizzativi | 
e sullo scompiglio che portano seco, e allarmati da qual: 
che tentativo mal riuscito, hanno una repugnanza aprio- | 
ristica per ogni cambiamento di ordinamenti e per chi | 
vorrebbe applicati. È: 
Ora ciò non è giusto, ciò deve essere eliminato: e bi- 
sogna che uita nuova coscienza si formi su questo punto. 
Ammettiamo che gli svolgimenti che il Taylor diede 
ai suoi principii della organizzazione scientifica, sono 
probabilmente troppo spinti per lo stato delle nostre. 
industrie ed inadatti — in generale — per il nostro 
ambiente industriale ed economico; alcune applicazioni 
di essi sono forse esageratamente minuziose per noi; 
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taluni metodi di ricerca possono essere eccessivamente | 


farraginosi e delicati, e difficili a ripetersi; i modo di spe | 
rimentazione nei confronti degli operai possono essere | 
inadatti alle nostre maestranze individualiste e intelli- 
genti; tutto ciò sta bene. Ma per contro i principii font: | 
damentali a cui si inspira il Taylor sono profondamente | 
esatti e la loro applicazione, giudiziosamente adattata | 
alle circostanze, può dare risultati tangibilissimi; anzi | 
non dovrebbe mai mancare di darli. Così il criterio che 
si deve determinare a priori, con elementi positivi | 
sperimentali opportunamente raccolti, la quantità di 
di lavoro che l'operaio può fornire lavorando con atti: | 
vità ma senza sforzo; e che in base a questa quantità | 
di lavoro deve essere regolato il suo guadagno, è sanis: | 
simo e santissimo: e deve essere applicato: esso permet= 
terà di determinare il prezzo di un cottimo prima che 
il lavoro venga iniziato e così vatrà, qualunque sia il 
metodo di paga che si adotti, ad eliminare quella comi 
lotta fra operaio e capo per la determinazione del prezzo, | 
lotta che continua per lungo tempo, durante ii quale. 
l'operaio artificiosamente lavora adagio e produce po 
con ciò solo si verrà ad aumentare la produzione delle | 
macchine per buona parte del loro tempo di lavoro. | 
Parimenti l’altro criterio del Taylor, ché alla vecchia | 
organizzazione — la quale fa del capo il sovrano e a 


“un tempo il factotum dell’officina e gli addossa le respon- 
abilità più varie e più gravi, mentre il suo tempo è in 
gran ‘parte assorbito dalle cure più meschine — deve 
‘essere sostituita o meglio affiancata una organizzazione, 
anche modesta in numero, che suddivida buona parte 
delle funzioni del capo fra diversi organi ciascuno dei 
quali abbia mansioni determinate ed omogenee, e nella 
quale organizzazione tutti gli elementi concorrenti alla 
‘produzione siano coordinati in modo preciso e perma- 
nente; questo criterio è pur sanissimo; e può essere 
applicato limitandolo a quella minima proporzione che 
ile condizioni singole richiedono. 

| Dunque se l'applicazione, con testuale e superstiziosa 
precisione, delle regole esposte dal Taylor sarebbe, nel 
‘nostro Paese e nelle condizioni delle nostre industrie, 
SS e pericolosa, però i criteri direttivi e fondamen- 
tali di quelle regole, che hanno creato nel mondo una 
muova corrente di pensiero veramente salutare, devono 
oramai essere tenuti presenti ed osservati da tutti. 
L'interesse generale del Paese lo impone, e quindi tutti 


‘gabile, poichè se noi dobbiamo ricostruire la nostra eco- 

jJomia, pagare i nostri debiti, preparare gli strumenti 
ei futuri progressi; se, per giungere a ciò, dobbiamo 
;ortare al massimo le nostre produzioni agricole e in- 
| dustriali e se nella necessità di ridurre i consumi interni 
minimo, dobbiamo cercare per la nostra produ- 
\izione un maggior collocamento all’estero, noi dobbiamo 
Mpa di tutto, urgentemente, mettere le nostre fab- 
‘briche in condizione di produrre molto, di produrre di 
‘più, di produrre sempre a minor costo: bisogna assolu- 
tamente che i nostri costi di fabbricazione non risul- 
cià superiore a quelli dell’estero. E’ quindi dovere 


civico di chiunque sia impegnato nella produzione, di 
‘aprire il proprio animo e le proprie officine al soffio della 
muova esperienza: bisogna che gli industriali, anche 
facendo forza sulle loro predilezioni studino ed appli- 
chino per tutto quanto è convenientemente, possibile i 
nuovi metodi; bisogna che tutti coloro che sono convinti 
di ciò si uniscano in una crociata di propaganda per 
convertire coloro che sono ancora teneri delle vecchie idee. 
_ Ora un fatto nuovo sembra preparare condizioni pro- 
ipizie per questa crociata e per questa conversione; in- 
tendo dire la creazione dell'Ente Nazionale Italiano per 
l’organizzazione scientifica, sorto or fa qualche settimana 
in Milano, dall'accordo fra il già esistente Comitato 
Nazionale (organismo specialmente tecnico) e la Con- 
federazione Generale Fascista dell’Industria; la quale 
‘ultima manifestò il suo interessamento e la importanza 
che ammette al problema della organizzazione, nel 
lodo più tangibile ed efficace; coll’assumere a suo ca- 
o le spese per il funzionamento degli Uffici. Ora 
tervento dell'Ente, che rimane sotto la superiore di- 
tiva della Confederazione dell'Industria, può dare agli 
dustriali il massimo affidamento che i consigli che 
verranno ad essi rivolti per modificare, con precauzione 
e prudenza e con ragionevole gradualità, gli ordina- 
nti esistenti, ispirandosi ai nuovi criteri, non saranno 
tto di avventati entusiasmi di novità o di manìa 
“mutazione, ma saranno il risultato di ponderata ri- 
essione e valutazione del reale interesse dell’industria 
del Paese. 

er giungere a un risultato efficace, per ottenere vera- 
‘mente la formazione di questa coscienza nuova orga 
\nizzatrice, bisogna che l'Ente possa raccogliere larghi 
elementi circa l'effettivo stato attuale dell’organizza- 
one del lavoro nelle industrie, ed entrare in contatto 
scopo di propaganda col maggior numero di industriali. 
ebbe perciò consigliabile che l'Ente Nazionale Ita- 
\liano per l’organizzazione scientifica ricevesse dal Go- 
Verno l’incarico di compiere, valendosi anche delle As- 
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evono uniformarvisi: interesse impellente ed indero-. 


sociazioni rappresentanti i varii gruppi di industria, 
una rapida ma accurata indagine, intesa & rilevare le 
condizioni attuali della organizzazione della produzione 
nelle varie industrie italiane; da questa ricerca l'Ente 
dovrebbe trarre gli elementi per determinare, possibil- 
mente, delle larghe norme direttive generali di organiz- 
zazione, e per accennare i limiti per la loro applicazione 
in corrispondenza alle condizioni del nostro Paese e 
delle singole nostre industrie; da questa ricerca l'Ente 
dovrebbe anche trarre il motivo e le opportithità di per- 
suadere gli industriali, — sia per mezzo delle Associa- 
zioni dei varii gruppi di industria, sia direttamente sotto 
gli auspici della Confederazione dell’Industria — ad 
applicarli. e svilupparli coscienziosamente. I risultati 
dell'indagine potranno anche permettere al Governo di 
raccogliere gli elementi necessari per una sua eventuale 
azione di intervento diretto, qualora — il che è da 
augurarsi non sia — si dimostrasse necessaria. 

Ma oltre agli industriali c'è un’altra categoria di 
persone interessate al problema e senza il cui buon vo- 
lere non è possibile applicare praticamente alcun provve- 
dimento di organizzazione; intendo le masse operaie. Il 
compito di persuasione delle masse spetta naturalmente 
alle Corporazioni; questa, una volta convinte, d'accordo 
con l'Ente, e dietro esame dei risultati dell’indagine, 
che i provvedimenti patrocinati tornind veramente di 
vantaggio all'economia nazionale, sapranno trasfondere 
nelle maestranze la loro.convinzione, e ‘ottenere che i 
nuovi ordinamenti — i quali se presentano qualche di- 
sagi. e difficoltà nei primi tempi, finiscono poi col rap- 
presentare un definitivo miglioramento anche per l’ope- 
raio — vengono accettati ed attuati con sincerità e 
buona volontà. 

Infine, perchè il Governo, da buon capo di famiglia, 
sia in condizione di dar non soltanto dei buoni con- 
sigli, ma anche dei buoni esempii, sarebbe bene che dagli 
Enti governativi venisse studiata ed applicata sino ai 
limiti del possibile (i quali limiti nel caso‘di Enti pub- 
blici possono essere più ampi che per le aziende private) 
l’organizzazione scientifica di qualche stabilimento di 
Stato di carattere produttivo industriale oppure in 
qualche Istituto addetto a pubblico servizio. 

Pertanto io mi permetto di qui concludere questo 
troppo lungo discorso col proporre al Consiglio Supe- 
riore dell'Economia Nazionale di voler indirizzare al 
proprio Presidente, perchè li trasmetta al Capo del Go- 
verno, i seguenti voti: 


Voti DEL CONSIGLIO SUPERIORE DELL'ECONOMIA NA- 
ZIONALE PER L'ORGANIZZAZIONE SCIENTIFICA DEL LA- 
VORO: 

(N.B. — Questi voti comprendono già le modificazioni 
apportate dalla discussione). 


a) che vengano istituiti presso le Scuole di Inge- 
gneri e gli Istituti Industriali del Regno dei corsi (natu- 
ralmente di diversa portata per le due categorie di scuola) 
di organizzazione scientifica della produzione industriale 
possibilmente integrata da laboratori sperimentali, va- 
lendosi, per la determinazione dei relativi programmi, 
anche del consiglio dell'Ente Nazionale Italiano per 
l’organizzazione scientifica; 


b) che venga dal Governo dato incarico all'Ente 
Nazionale Italiano per l'Organizzazione Scientifica perchè, 
a mezzo delle Associazioni rappresentanti .i vari gruppi 
di industrie, compia una ricerca intesa a rilevare le 
condizioni attuali della organizzazione della produzione 
nelle varie industrie italiane e possibilmente a deter- 
minare le direttive ed i limiti che sembrano più’ adatti 


e consigliabili, nelle condizioni del nostro Paese, per 
l'applicazione dei moderni sistemi organizzativi all’in- 
tento di aumentare la produzione e di diminuire il conto 
di costo; e \perchè in concorso con la Confederazione 
delle Corporazioni faccia opera di propaganda presso 
gli industriali e i lavoratori circa la necessità, nell’in- 
téresse generale del Paese, di migliorare in quanto 
possibile i sistemi organizzativi negli Stabilimenti in- 
dustriali; 


LE QUALITÀ DEL CAPO DEL PERSONALE 


L’Usine del 3 aprile 1926 segnala ai suoi lettorila risposta che uno dei più distinti 
e colti capi del personale industriale della regione parigina, Georges Jobert, 
un capo di personale deve possedere. 
lettori 


in una intervista sulle qualità che 
di. fare cosa grata ed utile ai nostri 


Due qualità sono indispensabili per il buono svol- 
gimento del suo compito; ed esse sovrastano tutte 
le altre: fermezza, benevolenza. 

Affidandogli il posto di capo del personale il Di- 
rettore di una casa rimette nelle mani di questo 
impiegato superiore una gran parte dei suoi interessi. 

E’ dunque di grande importanza che questi abbia 
un valore morale incontestabile; che sappia bene 
ciò che vuole e che si faccia seguire con fermezza. 

Egli deve essere nello stesso tempo il capo e 
l’amico del personale; ed è a lui che ciascuno deve 
potersi rivolgere con tutta fiducia sia per un con- 
siglio, sia per un parere. Egli deve discorrere con 
fermezza, senza’ baldanza, senza impazienza, ma- 
nifestando specialmente, nei suoi rapporti col per- 
sonale, tutta la sua forza morale. 

Che cosa deve fare? Suscitare lo zelo e l’iniziativa 
di ciascuno; apportare, quando occorre il conforto 
di una buona parola, l’incoraggiamento o le felici- 
tazioni a coloro che li meritano. Rivolgere richiami 
o complimenti con precisioni. Essere affabile per il 
personale che deve trovare nel suo capo un confi- 
dente, un amico, cui si possano confidare, se occorre, 
i propri dispiaceri personali o quelli di famiglia. 

Il capo deve conoscere le qualità e i difetti di 
ciascuno. Similmente non deve rimanergli estranea 
la situazione domestica di ciascun impiegato. Egli 
deve poter illuminare la Direzione sui bisogni e i 
meriti di ciascuno. Egli conosce i pigri e i lavoratori, 
le persone meritevoli e quelle che conviene allon- 
tanare: spetta dunque a lui di precorrere col dovuto 
tatto i legittimi desideri del proprio personale. 

Questa selezione è di una importanza capitale. 
Purtroppo sia per inerzia, sia per mancanza di tempo, 
molti trascurano di eseguirla e ciò a detrimento del 
buon andamento di una ditta. 

Saper raggruppare intorno a sè i professionisti, gli 
aiutanti più notevoli, scoprire e incoraggiare le attitu- 
dini superiori, le qualità e le doti ancora latenti fra 
i suoi subordinati: tale è il suo compito immediato. 

Nutrire una viva e sincera preoccupazione per la 
salute del personale; occuparsi dei malati, visitarli 
all'occorrenza, e dare loro, nella misura del possi- 
bile, prova di interessamento e di benevolenza. 
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c) che anche da parte degli Enti Governativi veng 
studiata l’applicazione dell’Organizzazione Scientifica è 
qualche stabilimento Governativo di natura industrial 
o a qualche Istituto addetto a pubblico servizio. 


tatoo 


ar di piva 


(I detti voti vennero dopo ampia discussione approvati 
alla unanimità). 


Dai 


at pi 


a 
id 


e 


er zioni 


ha dato 
Crediamo 
dandone qui di seguito la traduzione. 


n ssi e 


Favorire, sotto diverse forme, la cassa di mutua- 
lità per i soccorsi contro le malattie, concedere soc- 
corsi a titoli diversi, prestiti sapientemente ripartiti, 
soprassoldo famigliare, tali ancora devono essere le 
preoccupazioni del capo del personale. 

Poter dire, infine, lealmente al padrone ciò che 
un uomo vale. 

Che cosa deve essere egli inoltre? Il tratto di 
unione fra il padrone e l'impiegato: l’uomo di fiducia 
dell’uno, il confidente dell’altro; la guida e il con- 
sigliere dell’impiegato in caso di dispiaceri o di 
manchevolezze talvolta insospettati. Benevolo verso 
tutti, ma egualmente fermo, deve esigere una di- b 
sciplina giusta e severa. Gli occorre inoltre del ca- 
rattere, dote più rara della stessa competenza, ma, 
come questa, indispensabile. Qui, carattere è sino= 
nimo di dirittura, lealtà e giustizia. Nella ditta. 
tutti devono avere l’intima convinzione che il capo 
del personale non mente mai, che egli è scrupolosa= 
mente onesto e che basta rivolgersi a lui per otte 
nere giustizia. 

Ed ecco per lui una ricetta di carattere pratico: 
tenere una contabilità materiale e morale rigorosa 
del personale, annotando accuratamente ciascuno, 
rispetto ai vari punti di vista, sia per le promozioni. 
che per gli aumenti. Niente favoritismi; niente nepo- 
tismi. Un buon capo di personale è i dipen deri 
nemico delle raccomandazioni. L'interesse della casì 
sovrasta tutto; quindi le funzioni devono essere 
affidate ai più adatti. i 

Riassumendo, un capo di personale deve posse 
dere ed esercitare instancabilmente le seguenti 
qualità: benevolenza, energia, spirito di iniziativa, 
conoscenza intima del valore di ciascuno. Egli è 
il ponte di unione fra il padrone e l’impiegato, 
sua sollecitudine dev'essere nota, egli dev'essere 
buon consigliere, leale, nemico del favoritismo. 


essere temuto, rispettato e stimato. Deve essere tl 
amico sul sn si possa contare. T'uttavia deve esset 3 
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RASSEGNA DELL'UNIFICAZIONE 


La ferza conferenza internazionale di unificazione industriale 


(Ente internazionale per l’unificazione) 


Nel mese di aprile 1926 ha avuto luogo la terza Conferenza 
Internazionale di Unificazione, convocata a New York con- 
temporaneamente al Congresso della Commissione Elettro- 
tecnica. Erano ufficialmente rappresentati gli Enti nazionali 
di unificazione di diciotto nazioni: 


Austria, Belgio, Canadà, Cecoslovacchia, Danimarca, Fin- 
landia, Francia, Germania, Giappone, Inghilterra, Italia, Olanda, 
Norvegia, Polonia, Russia, Svezia, Svizzera, Stati Uniti; solo 
l'Ungheria, e l'Australia non erano rappresentate. 


| E’ stata unanimemente approvata la proposta di costituzione 
di un apposito Ente internazionale di unificazione, che sarà 
chiamata «International Standards Association ». Lo statuto 
proposto così determina i principali compiti del nuovo ente in- 
iternazionale;: 
| — Stabilire una base per raggiungere la concordanza interna- 
‘zionale delle unificazioni, istituendo uno scambio sistematico 
‘reciproco d’informazioni sui lavori e sull’attività di unificazione 
dei diversi paesi. 
| — Sviluppare principî e norme generali che possono ser- 
\vire di guida per i lavori degli Enti nazionali di unificazione. 
._— Promuovere l’uniformità fra le unificazioni dei vari Enti 
nazionali. 

_ E' intenzione dell’« International Standards Association », che 
fra i suoi compiti possa esser compreso quello dell’approvazione 
‘di unificazioni internazionali, e il funzionamento del nuovo Ente 
\è stato previsto in modo che può essere esteso o modificato 
ifino a includere l'approvazione di unificazioni internazionali 
iquando una sufficiente sia stata 
‘acquisita. 


esperienza in proposito 


| 

__ I membri della «International Standards Association » sa- 
ranno gli Enti Nazionali di Unificazione esistenti nei diversi 
‘paesi, uno per ogrit paese, L’organo esecutivo sarà l'Assemblea 


i a composta dei Delegati di tutti gli Enti nazionali; a 


NON CONTIENE PAGINE DI 


Prezzo L. 40,— oltre le spese postali (L. 2,50 per il Regno e Colonie, e L. 5,— per l'Estero) 
In vendita presso l'Associazione Nazionale fra gli Industriali Meccanici ed Affini - Via Tommaso Grossi 2, Milano (2) 


Non si eseguis.ono ordini se non accompagnati dal relativo importo 


questa spetta ogni decisione finale. E’ anche previsto un Consiglio 
Amministrativo per il controllo delle finanze e delle questioni 
amministrative, e col potere anche di esprimere il proprio pa- 
rere in questioni importanti. 

La Conferenza propone che la sede della nuova organizzazione 
sia a Londra; ia decisione sarà presa dalla prima Assemblea 
Plenaria. 

Lo svolgimento di questioni tecniche sarà affidato a « Comi- 
tati Tecnici » costituiti dai rappresentanti ufficiali di ogni na- 
zione interessata. 

Le spese per il funzionamento dell'Ente internazionale sa- 
ranno sopportate dai singoli Enti nazionali aderenti; le quote 
saranno computate in proporzione dell’entità del Commercio 
estero di ciascun -paese e della popolazione, 

La Conferenza ha nominato una Commissione di sette delegati 
coll’incarico di presentare formalmente lo Statuto proposto ai 
venti Enti nazionali di Unificazione attualmente esistenti, e 
per indire una Conferenza Plenaria per la ratifica finale. 

Le Nazioni rappresentate in questo Comitato sono: 


Belgio, Cecoslovacchia, Germania, Inghilterra, Svezia, Sviz- 
zera e gli Stati Uniti. 


Durante le sedute della Conferenza, sono state iniziate trat- 
tative con ia Commissione Elettrotecnica Internazionale allo 
scopo di assicurare un’azione concorde nel campo specifico 
dell’unificazione elettrotecnica. 

In occasione della Conferenza di unificazione, sono state te- 
nute alcune riunioni informative fra gli esperti tecnici a proposito 
di varî particolari argomenti di unificazione, sulla filettatura, 
bulloni e dadi, tolleranze per aggiustaggi, quote preferibili, sop- 
porti a sfere, 

La Conferenza era stata convocata dal Comitato di Unifica- 
zione degli Stati Uniti d’America, « American Engineering 
Standards Committee », ed era presieduta dal sig. C. E. Skinner 
suo Presidente. 
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| RASSEGNA DELLA FONDERIA] 


Studio comparativo sulla fabbricazione dei getti di acciaio al convertitore, | 
al forno elettrico e al forno Martin 


(Continwazione, vedi n. 4 - 1926) 


Per ottenere dei getti ancora più pesanti ci siamo 
inoltre serviti anche dei forni Martin precedente- 
mente accennati: trasportavamo le caldaie conte- 
nenti le due colate rispettivamente di 3 e 5 tonnel- 
late su due cavalletti e le vuotavamo negli stessi 
canali a mezzo dei quali i mescolatori versavano 
l’acciaio nella forma. E. da tener presente che l’ac- 
ciaio rimanendo nei mescolatori dà luogo a impor- 
tanti reazioni. 

Le percentuali di mangansese e di silicio dei getti 
ottenuti furono riscontrate notevolmente inferiori 
alle percentuali delle singole cariche di acciaio li- 
quido. Probabilmente l’azione del manganese e del 
silicio sull’ossido di ferro, che è sempre contenuto 
nell’acciaio preparato al convertitore, continua a 
svolgersi con produzione di calore. Inoltre gli ossidi 
e le scorie, emulzionate nell’acciaio Bessemer, sal- 
gono alla superficie del bagno, di modo che le prove 
meccaniche effettuate sull’acciaio dei pezzi ottenuti 
con questo mezzo hanno dato dei risultati sensibil- 
mente migliori di quelli delle colate ordinarie. Non 
siamo riusciti a dare una spiegazione al fenomeno 
della diminuzione del tenore di fosforo nell’acciaio 
che esce dal mescolatore. 

Il convertitore, dunque, data l’elasticità della sua 
produzione, dovrebbe essere considerato come l’ap- 
parecchio ideale per la fabbricazione dell’acciaio per 
fonderia, se non presentasse di fronte a tanti van- 
taggi degli inconvenienti gravissimi. 

Innanzi tutto occorre adoperare dei converti- 
tori a rivestimento acido, donde la necessità di non 
impiegare che dei materiali esenti da solfo e fosforo, 
materiali il cui prezzo è molto elevato. Non è possi- 
bile inoltre ripassare al cubilotto tutti i residui di 
acciaio che si producono poichè, data la perdita di 
metallo che si ha durante il corso dell’operazione, 
perdita che raggiunge il 25 ed il 30 % (cioè dall’8 
al 10 % al cubilotto e dal 15 al 20 % al converti- 
tore) si produce una vera e propria concentrazione 
di solfo e fosforo. Per conseguenza occorre acqui- 
stare di tanto in tanto dei buoni rottami di acciaio 
per le cariche del cubilotto e vendere una parte 
dei rottami che si producono. 

Avendo inteso dire che qualche fonderia francese 
carica nel cubilotto solamente dei rottami di acciaio 
e del ferro silicio, ho voluto fare anch’io recente- 
mente qualche esperienza in questo senso, ma i ri- 
sultati sono stati poco favorevoli. Ho ottenuto dal 
cubilotto un metallo contenente da 1,70 a 2% di 
carbonio, pastoso, di colabilità minima, che ci ha 
obbligati ad interrompere l’operazione, 
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Poichè non ci serviamo attualmente del converti 
tore che nel caso eccezionale di grossi getti non. 
abbiamo creduto necessario di continuare queste. È 
esperienze. 

I,a carica normale, composta del 70 % di ghis 
e del 30 % di rottami di acciaio, carica che richiede 
almeno il 10 % di buon coke per la fusione, è piut-. 
tosto cara, sia per il prezzo della ghisa e del coke, 
sia perchè st 100 kg. di metallo caricato si ottenz 
gono poco più di 70 kg. di acciaio, i quali, a loro 
volta, dànno difficilmente 40 kg. di getti pronti, 
alla vendita. | 

Ia necessità inoltre di sorvegliare il tenore di sotto 
e di fosforo impedisce praticamente ad una fonderia 
di acciaio. Robert di fare anche fusioni di ghisa or- 
dinaria. Noi, ad esempio, ne abbiamo fatto spesso | 
la prova. E’ sufficiente che qualche massello di ghisa. 
da fonderia passi per errore nell’acciaieria perchè si I 
ottengano numerose colate di acciaio di rifiuto in. 
conseguenza dell’eccessivo tenore di fosforo. bi 

Adottando dei fori Martin a rivestimento basico | 
il pericolo non è invece così grande. + 

Nell’anno 1900 la richiesta di pezzi in acciaio | 
fuso era notevolmente aumentata e perciò abbiamo | 
installato nella nostra acciaieria un primo forno | 
Martin a rivestimento basico da 3 tonnellate, il 
quale ci permetteva di avere ogni giorno da 12 a. 
15 tonnellate di acciaio di una qualità notevol | 
mente migliore di quella che si otteneva al converti i 
tore e ad un prezzo sensibilmente inferiore. Il con- 
vertitore funzionava solamente 2 o 3 giorni per set-. i 
timana e serviva per la produzione dei pezzi ordi-. 
nari, e per quelli più sottili formati a verde. È 

La carica del forno Martin comprendeva in a: | 
tempi il 70 % di rottame di acciaio e il 30 % d 3 
ghisa. Attualmente invece la proporzione di acciaio | 
è notevolmente aumentata e di conseguenza ridotta | 
quella della ghisa. Tuttavia il consumo di carbone nei 


tato un secondo forno di 5 tonnellate ed oro 


È 


È metallo ARA aprire e chiudere il tappo della 
| caldaia circa 200 volte per colata. 

. Oltre alla considerazione che la chiusura non è 
i molto sicura, e ciò anche se si adoperano delle sedie 
| di silice e dei tappi di grafite, occorre tener presente 
i che l'apertura e la chiusura richiedono un tempo 
i accessivamente lungo e pertanto all’inizio si cola 
‘un acciaio troppo caldo ed alla fine invece questo 
| risulta troppo freddo. Abbiamo montato in seguito 
| un terzo forno Martin da 8 tonnellate, ma esso non 
| è più in servizio per le difticoltà che ho precedente- 
\ mente indicate. Non si può in pratica versare l’ac- 
| ciaio in più secchioni di colata: la cosa sarebbe 
‘anche possibile durante il giorno, quando cioè la 
sorveglianza è sufficiente, ma durante la notte si 
(presentano troppo inconqenienti. Stiamo studiando 
I attualmente per sapere se convenga un forno Martin 
oscillante da 8 a 12 tonn., ma non siamo ancora in 
grado di dare un giudizio preciso. 

DO Frattanto, nell’anno 1903, il Maggiore Stassano 
I ‘aveva incominciato a far funzionare a Torino il suo 
(forno elettrico, il quale segna realmente nella storia 
(la prima realizzazione industriale del forno elettrico 
\ applicato alla produzione dell’acciaio. 

| È L'inventore, pure ottenendo dei risultati per quegli 
‘anni meravigliosi, non riuscì a sostenersi dal punto 
ldi vista finanziario. Prima di tutto egli studiò il 
(problema di trasformare direttamente il minerale 
‘in acciaio: il minerale polverizzato finemente e 
analizzato con cura, veniva ridotto in mattonelle 
‘dopo averlo mescolato con la quantità calcolata di 
carbone e di fondente (a base calcarea o silicea se- 
condo i casi) e trattato al forno. Solo più tardi egli 
si è deciso ad impiegare il suo forno per la semplice 
‘fusione e l’affinaggio dei rottami di acciaio. 

. Il forno Stassano è di forma cilindrica e presenta 
‘tre aperture equidistanti nella parete laterale. In 
ciascuna di queste aperture penetra un elettrodo 
inclinato di circa 30° sulla orizzontale e i tre elettrodi 
convergono verso il centro. La corrente impiegata 
È trifase a 120 volts. 

. Con un apparecchio fatto funzionare mediante 
‘acqua sotto pressione ciascun elettrodo può essere 
(spostato secondo il suo asse: fra le estremità dei tre 
elettrodi si fanno nascere così tre archi voltaici. 

_ Il rivestimento è cornpletamente basico e costi- 
tnito ‘ida mattoni di magnesite, compresa la volta 
| perchè questa fonderebbe se fosse costruita di silice. 

La profondità della suola è tale che gli archi si 
trovano vicini alla superficie del bagno il quale, 
‘così, viene riscaldato direttamente. Il forno è com- 
\pletamente chiuso: le aperture per il passaggio degli 
elettrodi sono otturate mediante bussole raffreddate 


DO Ù una corrente di acqua. 
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aliano”’, ma bensì che ‘‘ è buono perchè è italiano’ 
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Dal punto di vista strettamente metallurgico il 
forno Stassano è quello che più degli altri può para- 
gonarsi a un crogiuolo ed i risultati che esso per- 
mette di ottenere sono eccellenti; non conviene però 
che per piccole capacità. Gli elettrodi quasi orizzon- 
tali si rompono facilmente e allora, quando un pezzo 
di essi cade nel bagno, vi si discioglie, quasi come se 
si trattasse di zucchero nell’acqua, ed è necessario 
aggiungere minerale per addolcire l’acciaio: ciò im- 
plica una perdita di tempo ed un'ulteriore spesa di 
corrente. Il calore non è bene utilizzato perchè l’arco 
non si forma direttamente sul bagno e perchè l’acqua 
di raffreddamento degli elettrodi asporta un gran 
numero di calorie; il rivestimento cottipletamente 
basico costa molto caro e si consuma rapidamente. 
Il consumo degli elettrodi è circa il doppio di quello 
che si ha nei forni moderni e la quantità di corrente 
elettrica occorrente per tonnellata di acciaio pro- 
dotta è circa 1200-1500 kwh. Abbiamo acquistato 
nel 1909 dal Maggiore Stassano i tre fortii di cui egli 
si serviva nella sua acciaieria di Torino e li abbiamo 
utilizzati regolarmente fino al 1917. 

La lunga esperienza che ho potuto così fare mi 
ha convinto che il forno elettrico rappresenta l’ap- 
parecchio ideale per la produzione di acciaio per 
fonderia: in seguito a relazioni avuté durante la 
guerra con un' costruttore inglese mi. sono deciso 
nel 1917 ad installare nell’acciaieria un forno Electro 
Metals da 3 tonnellate, di cui parlerò in se- 
guito. 

Dei 3 forni Stassani di cui ci'eravamo serviti, due 
sono stati demoliti, ed il terzo, riparato e dipinto a 
nuovo, è stato installato nel piazzale principale del- 
l’acciaieria, quale modesto omaggio al suo geniale 
inventore. 

La quasi totalità dei forni elettrici attualmente 
impiegati per la produzione dell’acciaio, sono ad 
elettrodi verticali passanti attraverso la volta; l’arco 
si forma direttamente tra le estremità inferiori degli 
elettrodi e la superficie del bagno. Io credo che il 
forno più usato in Europa sia il forno Héroult; ho 
visto in funzione delle unità di questo tipo della ca- 
pacità di 30 tonnellate e mi è stato detto che ne esi- 
stono fino da 40 tonnellate. Coloro clie possiedono 
questi forni ne sono contentissimi; questi apparecchi 
hanno tre elettrodi e fino a questi ultimi tempi la 
suola non era conduttrice. 

Oggi invece si impiegano generalmente forni con 
la suola parzialmente conduttrice e-corrente trifase: 
il collegamento è tale che ad ogni elettrodo perviene 
una delle tre fasi e la suola è collegata al centro della 
stella. Quando la suola è fredda non ‘è conduttrice; 
ma dopo un certo tempo un po’ di corrente comincia 
ad attraversarla e nel bagno vengono.a'-prodursi dei 
movimento convettivi che accelerano la fusione e le 
reazioni. | 
(continua). 


i 


È Non dite mai, parlando di un buon prodotto dell'industria italiana, che esso ‘‘ è buono benchè sia 
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COSTO DELLE MATERIE PRIME E ACCESSORIE PER L'INDUSTRIA DELLA FONDERIA DI GHISA 


(Escluse quindi la mano d'opera e le spese generali) ì 


# 


è 

A cura della Commissione Tecnica dell’Unione Lombarda Fonderie di Ghisa vengono mensilmente pubblicati 1 costi dei principali 
pipi di ghisa. Nel calcolo del costo della miscela vengono tenute per base le qualità di ghisa che durante il mese considerato si presume 
abbiano prevalentemente alimentate le fonderie della Lombardia. I prezzi si intendono riferiti alla piarza di Milano franco stabilimento, 


Ù 


Aprile 1926. 
Materie prime ed accessorie. 


s 
Situazione uguale al mese precedente. i % 
A puro titolo di indicazione, sulla supposizione di una media aritmetica, forniamo i dati seguenti: 


L. 3280 Coke Vado e Westfalia. 


1) Luxembourg III, Longwi, francesi, ecc. alla tonn. L. 650.— ve 
COKE %< L. 250 i cokes francesi scadenti il cui uso non è con- 


2) Ghise inglesi da fonderia ........... » » » 780.— sigliabile quasi neanche per le stufe. 
3) Nazionali Piombino scarseggia ....... 4 z sO Vara «i Costo medio del combustibile: 30 kg. per ogni quin- 
1) ELIA CEI] MRO A IPEORDE Tadao E AR La Tcg i getti (compreso calo, polvere, funzionamento ; 
Tot: stufà ed'altri.setvizi) ....\ cite a ei L. 12.- 
E AMICI ache CORO do St pe ; ioni Costo del materiale accessorio (per ora stazionario) Fa 
B) Rottami: i eee. Suono » » » 600.— e sempre per l qle di getti ...................... » 25.— 
N.B. — Non bisogna confondere i prezzi riportati col numero indice della ghisa pubblicato nelle Comunicazioni ai Socî. 


Quest'ultimo si riferisce unicamente alla media dei prezzi c. i. f. Genova di una tonnellata di Hematite inglese E. C. N. 1, 2, 3, 
secondo le quotazioni pubblicate dal «IRON AND COAL TRADES RE VIEW ». 


Per i getti di meccanica (nel caso più favorevole). Per i getti correnti. 

q.li 30 di ghisa inglesi... a L. 780 la tonn. L. 2340.— li 50 di chi b. 50 la t 250.— 
ED 20/01 shirt Si q.li ; i ghisa Luxem a Li de. a tonn. L. of i 
De è .b0:rottametti ai. a » 600 » » » 3000.— DI fo Aeg ao Pg MP 
U——_ _— r——_— 5 " 
2 )q.li 100 I, 6640.2E N) d00 i i Tn, 162002088 
{Da sottrarre 25 q.li boccami a L. 600 la tonn. L. 1500.— S Da sottrarre 25 q.li boccami a L. 600 la tonn. L. 1500.— 

(Costo di 70 q.li ‘in base ad un calo del 5 %) L. 5140.— Costo 70 q.li (in base ad un calo del 5%)... L. 4750.— 

Costo di un quintale di miscela .............. L. 73.42 Costo di un quintale di miscela .............-. L. 67.85 
Costo.combustibile {situate rn » 12. Costo combustibile (come sopra) .............. » 12.44 
Costo materie accessorie. ...........dh. cu... » 25. Costo:materie accessorie. te ini » 25. 
Totale (solo materie prime ed accessorie, escluse Totale (solo materie prime ed accessorie, escluse Fi 
spese mano d’opera e generali) ................ L. 110.42 spese mano d'opera e generali) ................. L. 104.85 
TT i 
1) $ 
& 
MILANO (12) : 
C) sr 
Va SMarco 50- 7e/. 8/03 ; 
VA EZZZASTE (IRPI IRE ® 
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I Soci e gli Abbonati che non avessero ricevuto un numero dell'Industria Meccanica, per averne un 


duplicato debbono darne avviso alla Direzione (Via Tommaso Grossi, 2 Milano) entro un mese dalla 


data del fascicolo non ricevuto. 


‘ 


| Un meritato nuovo trionfo ha ottenuto l’industria 
nazionale in questi ultimi tempi con la messa in 
esercizio di un grande impianto di trasporto mec- 
canico che, tanto per il lato economico quanto per 
quello tecnico, può riuscire di grande interesse per 
i lettori di questa Rivista. 

L'impianto serve per il carico dei piroscafi che 
trasportano all’estero i minerali di zinco e di piombo, 
rodotto delle nostre miniere in Sardegna, per_le 
ccessive lavorazioni per l’estrazione del metallo. 
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Impianto moderno per il carico rapido di minerale nelle navi 


voro di un sì gran numero di manovali richiesti 
per tale servizio. 


DESCRIZIONE TECNICA DELL'IMPIANTO. — Sfrut- 
tando la speciale configurazione del terreno che 
termina sulla costa con un immenso sperone a picco 
sul mare, vennero scavate nell’interno della mon- 
tagna due gallerie, una sotto l’altra, con una diffe- 
renza di livello di circa 20 metri; quella superiore 
con l'imbocco a monte, quella inferiore con lo sbocco 
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|- Per rendersi conto delle ragioni che ne hanno 
Ice a necessaria la costruzione è bene sapere come 
Bi effettuava in precedenza il trasporto del minerale. 
! Dalle raffinerie il minerale a mezzo di carrelli 
Veniva trasportato nelle chiatte, che a loro volta 


er il carico di un piroscafo si doveva quindi impie- 
Jare circa un mese, senza contare le difficoltà che 


PS 


NEO 


i incontravano per poter sfruttare utilmente il la- 


to 


SEE A AZ 
GIA ALI 


SCHEMA DELL’IMPIANTO 


sul mare. 
Fra queste due gallerie vennero praticati dei grandi 
vani a guisa di silos, per servire di deposito minerali. 


Il minerale proveniente dalla raffineria viene por- 
tato a mezzo di una Decauville nella galleria supe- 
riore, dalla quale viene poi rovesciato direttamente 
nelle tramoggie, tramoggie che sono disposte su due 
file laterali e divise in modo da poter ricevere le 
diverse qualità di materiale. 

Nella galleria inferiore si trova il trasportatore 
meccanico per il carico dei piroscafi. 

Questo trasportatore è composto essenzialmente 
di due parti, una fissa e una mobile; la fissa è in 


corrispondenza delle aperture sotto le tramoggie, 
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mentre la parte mobile è situata verso mare, in 
modo da poter sporgere sul mare stesso durante 
l'operazione di carico ed essere ritirata completa- 
mente nell’interno della galleria quando il traspor- 
tatore non è in, servizio. 

L'organo trasportatore è costituito, come normal- 
mente in simili casi, da un nastro di gomma. Questo 
nastro sulla parte superiore poggia su gruppi di rulli 
disposti in maniera tale da dare al nastro stesso 
una forma concava per poter ricevere maggior 
quantitativo di materiale; lateralmente è guidato a 
conveniente distanza da altri rulli. La parte inferiore 


VEDUTA DELL’IMPIANTO 


di ritorno poggia pure su gruppi di rulli, disposti 
però secondo una superficie piana. 

Tutti i meccanismi per il comando sono protetti 
affinchè la molta polvere sviluppata non danneggi 
i meccanismi stessi. 

Affinchè il minerale durante il carico cadendo da 
rilevante altezza, non abbia a logorare il nastro. li- 
mitandone la sua durata, sopra il trasportatore scorre 
un carrello speciale, che viene posto in corrispon- 
denza sulle bocche della tramoggia che si vuol sca- 
ricare. 

Questo carrello porta un piccolo trasportatore ausi- 
liario costituito da un nastro ad elementi di ferro. 

Il materiale uscendo dalia tramoggia cade quindi 
in un primo tempo su questo nastro metallico e da 
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questo viene versato più dolcemente e regolarmente 
sul nastro di gomma funzionando da alimentatori 

Per regolare meglio l’uscita del minerale, d 
tramoggie, queste nella loro parte inferiore sono 
munite di aperture a doppia chiusura, una interna 
a forma di pettine ed una esterna in lamiera piena, 
Sollevando in un primo tempo la chiusura esterna, 
si può permettere l’uscita. del materiale di pezza- 
tura più minuta e poi, aprendo gradualmente Ja 
chiusura interna a pettine, si può regolare Lusag 
del restante materiale. È 
| Per facilità di scarico, ogni tramoggia è munita 


di 4 aperture cd il carrello di scarico del quale abe 
biamo più sopra fatto cenno, è di lunghezza ta 
da poter ricevere il materiale da una qualsiasi dell 
quattro aperture di una stessa tramoggia senz: 
dover subire spostamenti. & 

Il trasportatore alla sua estremità verso mare 
porta a sua volta uno scivolone verticale a tubo 
della lunghezza di circa 12 metti, che serve 
condotto al materiale per la discesa nei boc i 
porti. - 

Il nastro del trasportatore mobile poggia su una 
ossatura di ferro, montata su 4 ruote e precisament Le 
con due ruote anteriori poggia su di un binario if- 
feriore e con due ruote posteriori, scorre su di wi 
binario superiore, in modo da far contrasto al m 
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mento di rovesciamento che risulta dal peso dello 
bsbi ‘accio e relativo carico verso mare. 

| Lo scivolone fissato all'estremità dello sbraccio 
mobile è, costruito in modo da poter permettere ai 
piroscafo qualsiasi movimento dato che il piroscafo 
stesso si trova ormeggiato in mare libero e quindi 
sposto completamente alle onde. 

tale scopo sono state previste due sospensioni 
1daniche, una all’attacco superiore ed una a 
Ma altezza. — 

Per il sollevamento dello scivolone, che natural- 
nte deve essere ritirato insieme allo sbraccio, 
i sono due piccoli argani a mano, il primo con una 
‘une fissata sullo snodo intermedio e l’altro colla 
‘une fissata all'estremità inferiore. 

Per condurre lo scivolone entro il boccaporto, si 
corre naturalmente anche all’ausilio dei mezzi nor- 
li degli argani di bordo per ottenere le necessarie 
clinazioni del tubo. 


Per evitare che un brusco sbandamento del piro- 
scafo possa cagionare strappi e guasti al trasporta- 
wi re, è stata applicata nella posizione di attacco 
filo scivolone agli argani di bordo, una provina 
li sicurezza, la quale si rompe quando lo sforzo 
lelle funi in tensione superi un certo limite che 


| SA ECONOMICA. — Con questo impianto 
si caricano attualmente circa 60.000 tonn. di mi- 
lerale in circa 15 giorni di lavoro ogni anno. I sin- 
goli piroscafi portano generalmente come si è detto 
irca 4000 tonn. di materiale, e tenendo conto del 
‘empo impiegato per le manovre ausiliarie si pos- 
sono calcolare 12 ore di lavoro per ciascun piroscafo. 
Il prezzo dell'impianto meccanico è di circa 


10.000. 


CE )) 


5 Kw.-ora per 180 ore di lavoro .. » 1.600.— 
tipendio di un macchinista ...... e » 8.000.— 

imanovali per 250 ore per manutenz 
mupuizian::..... LE ae ary 3400072 
I. 97.600.— 
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97.000 
Prezzo per tonn. ——_ = 
60.000 


Questo è il prezzo per il carico del piroscafo. 

Se invece calcoliamo anche il prezzo dell’imma- 
gazzinamento del minerale nei silos allora si deve 
considerare l’ammortamento del capitale investito 
per lo scavo delle tramoggie e gallerie nella roccia, 
le spese per la costruzione della ferrovia di circa 
7 Km. di lunghezza per il piccolo treno Decauville 
tra la raffineria e le tramoggie, che ammonta a 
circa un milione. 

IL'ammortamento ed interessi di questo capitale 
e spese di esercizio del treno dànno L. 3 per ton- 
nellata. 

Il solo trasporto a spalla per il carico dei piroscafi 
effettuato con il vecchio sistema costava niente- 
meno che ‘L. 30 la tonnellata. 

Come risulta evidentemente da queste note, l’im- 
pianto assicura alla Società che ne assume l’esercizio, 
una grandissima diminuzione nel prezzo del mine- 
rale, e procura inoltre una grande sicurezza e tran- 
quillità per l’esercizio stesso, dato che se anche 
per un lungo periodo di tempo non arrivassero piro- 
scafi, si sono previsti depositi molto ampi per imma- 
gazzinare il minerale ed in un tempo molto breve 
si può approfittando della venuta anche di più 
di un piroscato, caricare tutto l’enorme quantita- 
tivo accumulatosi nei silos, senza dipendere dal 
lungo, difficile e costoso servizio di numerosi ma- 
novali. 

Il rendimento-di un impianto di così grande po- 
tenzialità sarebbe ancora notevolmente maggiore se 
un giorno si potessero costruire altri mezzi di tra- 
sporto meccanico, da”poter far affluire a questo im- 
pianto il prodotto di altre miniere, cosa che può 
essere resa molto facile a mezzo delle moderne tele- 
feriche, che tanto utilmente vengono già sfruttate 
in importanti ‘stabilimenti minerari in Italia e so- 
pratutto all’estero. 


citca-15r1°65, 


Nota. — Qtesto impianto fu studiato ed eseguito 
dalla S. A. Ceretti & Tanfani, di Bovisa (Milano) 
per conto della Società Vieille Montagne di Iglesias 
(Sardegna) e gentilmente ha favorito i clichés. 
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im e strumenti di Misura 


i IL ROTOSCOPIO DI ASHDOWN E LE SUE APPLICAZIONI IN OF- 
BICINA. — (American Machinist — 23 gennaio 1926 — 2 pag. 
5 fig.). 
| Descrizione di un apparecchio col quale si possono determinare 
le velocità di parti di macchina in moyimento e le variazioni 
periodiche o accidentali di tali velocità. La parte principale è 
‘vostituita da uncilindretto in cui sono praticate delle aperture 
rettangolari secondo un piano diametrale, e che si può far ruotare 
intorno al suo asse con una velocità qualsiasi, mediante un movi- 
mento d’orologeria. Traguardando attraverso queste aperture, si 
anno tante immagini successive che determinano un moto appa- 
ente dell'organo in esame, corrispondente a una velocità che è 
i differenza fra la sua e quella dell’apparecchio. + 
| Questo è costruito dalla Autocar Auxiliaries, Ltd., Letchwork. 
® 
1» 
13) Ricerche scientifiche. 
| Lr NELL'IMPIEGO DEI CUSCINETTI CON LUBRIFICAZIONE AD 
\ANELLI. — E. G. Gilson. — (Ametican Machinist — 30 gennaio 
1926 - 3 pag. — 3 fig). 


Difficoltà di avere una buona lubrificazione con grandi pres- 
ioni e forti velocità. Distribuzione della pressione dell’albero 
ul cuscinetto. Necessità di regolare la posizione dei solchi per 
ll’olio a seconda di questa distribuzione. Disperdimento del ca- 
e mediante superfici largamente calcolate. 


3} 
4) Metallurgia. 


si 
+. 


| ALCUMITE. NUOVA LEGA DI ALLUMINIO E BRONZO. — Pierce 
D. Schenck. — (American Machinist — 20 febbraio 1926 — 4 pag. 
=.7 fig. — 2 tabelle). 


| È una nuova lega a base di rame, con quantità abbastanza 
importanti di Alluminio, Ferro Manganese e Nickel. Peso spe- 

co 8,3. Ha proprietà meccaniche elevate, ed è resistente 
ll’azione dell’acido solforico. Può essere fusa, forgiata, saldata 
- “Sia Si presta alla costruzione di apparecchi per 


| 
| 
| 


chimica, vasche e accessori per il decapaggio, ecc. 
È METODI MODERNI DI VERNICIATURA A SPRUZZO. — Ing. R. Klose. 
(Maschinenbau — 21 gennaio 1926 — 7 pag. — 18 fig.). x 


i hanno tre sistemi; 


a) a gravità: la vernice viene spinta verso l’uggello solo 
t effetto del suo peso; 


_ b) ad aspirazione: la vernice viene aspirata da un appa- 
chio funzionante come un iniettore, e spinta contro l’uggello; 


| ©) a pressione: la pressione agisce direttamente sulla ver- 
nice, nel serbatoio che la contiene, e la spinge verso l’apparecchio 


È tutti i tre casi l’uggello è fatto in modo di polverizzare 
\la vernice; a seconda della sua consistenza, ecc. occorre una 
pressione maggiore o minore; talvolta occorre anche un preri- 
\scaldamento, oppure l’impiego di vapore surriscaldato invece 
di aria compressa. 

| Dopo aver descritti molti apparecchi per la verniciatura a 
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LA STAMPA TECNICA 


E: Per rendere possibile ai lettori di raccogliere in uno schedario bibliografico le singole recensioni, abbiamo 
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dato alla stampa tecnica una speciale disposizione tipografica, che ne permette il ritaglio. 

Le pubblicazioni che hanno attinenza con questioni di Unificazione sono contrassegnate * 

|28 Ricordiamo che possiamo fornire ottime traduzioni delle pubblicazioni in lingua straniera, dietro pura e 
smplice rifusione delle spese di traduzione, postali, copiatura, eventuale acquisto degli originali, ecc. 


di realizzare, l’A. espone un metodo grafico per stabilire i tempi 
di lavorazione e i consumi di vernice, in funzione della superficie 
da verniciare. 


I,E LEGHE AL NICKEI, E LA LORO APPLICAZIONE. — Ing. W. Haas. 
— (Giesserei Zeitung — 1 gennaio 1926 — 3' pag. — molte tabelle). 

Influenza benefica del Nickel nel bronzo e nell’ottobie (miglo- 
ramento delle proprietà meccaniche, minore corrodibi tà Pro- 
prietà del Nickel, in piccole quantità, di impedire la separazione 
del Piombo nei bronzi che lo contengono in grande percentuale 
Il Bronzo con 30% di Piombo e 5% di Stagno è forgiabile e 
prende il nome di bronzo plastico). Anche le leghe di Rame con 
Alluminio acquistano mediante l'aggiunta di Nickel migliori 
proprietà meccaniche e una superficie migliore, 


5) Fonderia e modelli in genere. 


DATI SPERIMENTALI SULLA PRODUZIONE DI GHISA DI QUALITÀ 
SUPERIORE NEI, FORNO ELETTRICO, COL PROCESSO DUPLEX. — 
Ing. K.v. Kerpely. — (Giesserei Zeitung — 15 gennaio 1926 — 
10 pag — 42 fig. e micrografie — 11 tabelle). 


L'A. descrive una serie di dati raccolti fabbricando ghisa di 
qualità superiore con un processo duplex, e cioè prima fondendola 
al cubilotto, poi passandola in un forno elettrico Nathusius. 
Fra questi dati sono quelli riguardanti l’influenza che la per- 
centuale di ciascuno dei componenti Carbonio, Silicio e Fosforo, 
hanno sulla resistenza (per il primo la resistenza aumenta colla 
percentuale fino al 3 %, poi diminuisce — per il Silicio, la re- 
sistenza diminuisce aumentando il tenore di esso — per il Fo- 
sforo avviene il contrario). Dal complesso delle sue osservazio- 
ni, VA. ritrae la conclusione che si può ottenere ghisa di 
resistenza elevata anche trattando materiali mediocri, surri- 
scaldando la ghisa (fino a 1500°-1700°). Con ciò la velocità di 
raffreddamento aumenta, e la temperatura critica alla qual 
avviene la separazione della grafite viene oltrepassato rapida- 
mente, così da permettere la formazione di una quantità limi- 
tata di questa. Per la stessa ragione, la resistenza aumenta, 
diminuendo il diametro del provino. L’A. stabilisce i costi della 
ghisa prodotta con materiali buoni, e di questa ottenuta con 
materiali di poco prezzo e mostra le possibilità economiche del 
metodo da lui descritto. 


6) Fucinatura, stampaggio, saldatura, laminatura, ecc. 


LA FABBRICAZIONE ALLA PRESSA DEI VOLANTINI DI MANOVRA 
PER AUTOMOBILI. — James M. Aklin. — (Machinery — dicembre 
1925 e gennaio 1926 - 6 pag. — l4 fig.). 

Tranne la fascia che è in legno, il resto del volantino è ot- 
tenuto per stampatura, dalla lamiera. Il mozzo richiede quattro 
operazioni di stampatura; contemporaneamente alla prima di 
queste si ha anche la tranciatura del disco ottagonale dalla 
lamiera. Seguono una operazione di refilatura e una di ripiegatura 
del bordo. Ciascuna delle quattro razze richiede un’operazione 
di tranciatura, una di piegatura ad U, una per rinchiudere i 
due lati estremi dell’U formando la sezione tubolare appiattita 
richiesta per la razza. Segue, sempre per mezzo di stampi, la 
montatura delle razze sul mozzo. Il mozzo viene poi riempito 
con una lega di alluminio, rame e zinco, tranne il foro in cui 
deve passare il perno dell’asta di manovra. 

La lavorazione, descritta dettagliatemente, presenta alcuni 
punti interessanti. 


/ 
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Utensileria Meccanica Milanese di MACCHINA PORTATILE n FIGARI” | 
GIUSEPPE BRAMBILLA per la Prova dei Materiali $ 


Specialità frese d'ogni sistema — Ale- (Brevetti mondiali: ING. FRANCESCO FIGARI) 
satori - Maschi - Filiere - Madreviti ssssnosuonessaonanne 1 
su cartone, ecc. — Utensili per la la- : ad LEà Mr If 
vorazione del legno — La prova corrente dei materiali permette il rea- | 


lizzo di una notevole economia di produzione! || 


MILANO Questo scopo è raggiunto dalla macchina ‘Figari 


# Via Savona esattissima e assai meno costosa delle altre. | 
N. 24-26 | 


La macchina “Figari”, già introdotta presso im-. || 
portanti Amministrazioni Nazionali ed Estere, è | 
Telefono adottata dalle: Ferrovie dello Stato. 


N.130= 419 Gran Premio e Medaglia d’Oro alla prima Espos. Ind. Ligure 


î 


285/12,5 


S) 
i 


Tipo normale: 


Potenza: 4000 kg. 


È atta alle prove di tra- 
zione, compressione e | 
“ Brinnell” su metalli, 
cementi, ecc., ed è prov- — 
vista di speciale appa- 
recchio misuratore delle. 


OFFICINA DI COSTRUZIONI MECCANICHE 


ALZATI FERMO 


MILANO - VIA COLA DI RIENZO, 15 


Torni paralleli, torni semplici, guarnizioni torni sem- 
plici, affilatrici per coltelli da pialla fino a mm. 6C0 
(movimento a mano) - Trafila 
pet bastoni rotondi a teste 
per olivette (manici da scopa) 
supporti per sega circolare 
- Macchine in genere - Tor- 


J 
I SEI 


ng. FRANCESCO FIGA 


Piazza Vigne, 6 | 
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Verniciatura Celere Pneumatica (Risparmio 50 0/0) il 
Nuovi areografi a ventaglio per grandi e piccole lavorazioni di serie È 
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ecnologia meccanica. 


JA LAVORAZIONE DELLE DENTATURE A DOPPIA ELICA (A SPINA- 
ISCE). — W. E. Syhes. — (Machinery — novembre 1925 — 4 pag. 
- 6 fig.). 

Gli ingranaggi considerati sono quelli in cui non si a in 

ispondenza al vertice dell'angolo formato dall'incontro dei 
cati appartenenti alle due eliche, quella interruzione di uno 
a stessi, che in un altro metodo di lavorazione è neces- 
per lo sfogo dell’utensile. Il sistema descritto è quello 
pito nelle macchine Sykes. Due frese del tipo a pignone, con 
i elicoidali, sono disposte conassiche, e montate su un sop- 
to unico con moto alternativo parallelo all’asse dell’ingra- 
‘aggio da fresare, in modo che una fresa taglia il mezzo dente 

i sinistra mentre il sopporto si muove verso sinistra, e l’altro 
i mezzo dente di destra quando il movimento è invertito. L’ar- 
colo descrive le macchine costruite per questa lavorazione, il loro 
© e i tipi di frese a cui si ricorre. 

SE 
) Tecnica generica d’officina. 


È: DELLA LAVORAZIONE ALLA RETTIFICA SENZA CENTRI. 
4 W. Seabury. — (Abrasive Industry — gennaio 1926 — 

— 7 fig.) 

— SES del funzionamento di queste macchine, e dei 

ietodi di lavorazione per perni lisci, e per perni presentanti 


LA RETTIFICA DI PRECISIONE PER SUPERFICI CILINCRICHE, — 
laul M. Muller. — (Abrasive Industry — ottobre 1925 — 5 
ag. — ll fig.). 

Descrizione del metodo usato da Pratt e Whitney per otte- 
blocchi di riferimento per calibri, di forma assolutamente 
indrica. Questo metodo è analogo a quello usato per ottenere 

È satta rettifica delle faccie opposte in blocchi piani. I cilindri 

ono disposti in fori rettangolari lasciati in una piastra 

D% è introdotta fra due dischi smeriglianti, di cui l’inferiore 
fisso e il superiore riceve un movimento di rotazione e di 

MBlbzione: la piastra anzidetta è libera di ruotare. 

(R risultati ottenuti con questo sistema sono di una grande 

fecisione; la casa Pratt e Whitney ha mandato. alcuni cilindri 

a lei costruiti, agli Uffici di controllo di Francia, Inghilterra e 

tati Uniti, e sebbene l'esame non sia finito, si sa però che le 

onelusioni saranno favorevoli. Il controllo delle dimensioni dei 
lindri si può fare o con metodo meccanico o con metodo ottico 
asato sull’intrferenza, metodo descritto nell'articolo in esame. 


La SMERIGLIATURA E LA RIGATURA DEI CILINDRI DEI MULINI. 
. C. Barringer. — (Abrasive Industry — gennaio 1926 — 
(pag. — fig. 4 — l tabella). 

| Descrizione di queste lavorazioni, presso la Barry-Wehmiller 
achinery Co di St. Louis (Stati Uniti). Forma adottata per 
solcature a spirale sulla superficie dei cilindri (quando richieste 
| uso). Tabella delle dimensioni di questi solchi in funzione 
i quelle del cilindro, ecc. 


L’AZIONAMENTO ELETTRICO DELLE MACCHINE UTENSILI A MO- 
\IMENTO ALTERNATIVO. — L. Miller. — (American Machinist 
123 gennaio 1926 — 4 pag. — 6 fig). 
| Dopo aver esaminato l'azionamento elettrico di queste mac- 
e, in generale, e quello secondo il sistema Ward Leonard 
lle consiste nel disporre un gruppo convertitore, e invertore, il 
\inso di rotazione del motore che comanda la macchina per la 
visa di ritorno, invertendo il campo nella generatrice del gruppo, 
| Viene alla conclusione che questo sistema è giustificato 
‘ilo dove manchi la corrente continua; in caso contrario basta 
iplicare un motore a velocità regolabile secondo il bisogno 
(aa lavorazione. Non vi è convenienza ad adottare velocità 
ritorno molto grandi, per il tempo perduto nell’inversione 
| mell'acquisto dell’accelerazione corrispondente. 
1 linea generale, l'azionamento delle macchine considerate 


all’A., mediante motori elettrici singoli, risulta molto conve- 
nte, Ad semplicità, economia e compattezza d’impianto. 
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11) Utensileria meccanica. 
NORMALIZZAZIONE DEGLI ATTACCHI DEGLI UTENSILI ALLE 
FRESATRICI. — (Werkstattstechnik — 1 febbraio 1926 — per opera 


di Schlesinger — Presidente della Commissione di Siindardizi 
zazione V. d. I.). 


Sono riportati 7 fogli di standardizzazione, riguardanti gli 
attacchi suddetti, compilati dalla Unione dei Fabbricanti tedeschi 
di Macchine utensili, e approvati dalla DIN. Questi fogli riguar- 
dano: 


1) le teste dei mandrini; 
2) i gambi conici delle frese; 


3) l'applicazione delle frese a disco con coltelli riportati, 
alla testa del mandrino; 


4) la spina cilindrica con testa a martello per l’applica- 
zione anzidetta; 


5, 6, 7) La spina conica, con testa riportata e relativa vite, 
pure per l'applicazione delle frese a disco. 


— A complemento di quanto sopra, sullo stesso numero della 
Werkstattstechnik sono due articoli, uno; 


L'INTRODUZIONE DEI GAMBI DI FRESA E DELLE PRESE A COL- 
TELLI NORMALIZZATE, NELLA LAVORAZIONE, di K. Heguer — 
(3 pag. — 7 fig.). 
l’altro: 


LA POSSIBILITÀ DI ADATTARE LE NORME RELATIVE AI MAN- 
DRINI DI FRESA NELLE MACCHINE ESISTENTI — /. G. Taphken 
- (3 pag. — 12 fig.) 

Che mostrano con quali artifici si possano facilmente tra- 
sformare le teste dei mandrini adattandole alle dimensioni 
normalizzate degli attacchi degli utensili. 


INNOVAZIONI NEI DISCHI PER SEGHE A FREDDO, — Ing. A. Stote. 
— (Machinenbau — 17 settembre 1925 — 3 pag. — 7 fig.). 


Queste innovazioni tendono tutte ad aumentare la produ- 
zione di queste macchine, e ciò in tre modi: 


1) aumentando l’angolo di taglio del -dente; 


2) suddividendo l’azione di taglio fra un dente e il suc- 
cessivo, e cioè facendo i denti (riportati sul disco) alternati- 
vamente di due sezioni diverse, uno più stretto e uno più largo, 
o uno più sporgente a destra e uno a sinistra; 


3) diminuendo l’attrito sulle faccie laterali del dente, e 
cioè facendo queste faccie rientranti rispetto al tagliente. 
Dopo aver descritto alcuni tipi di sega, a denti riportati, 
costruiti secondo i concetti suesposti, l’A. dà le norme che si 
devono seguire per ottenere, oltre che una buona produzione, 
anche una buona durata delle lame, insistendo sul fatto che 
si deve evitare di sottoporli a sforzi eccessivi, e si deve far subire 
ai denti una frequente riaffilatura, senza aspettare che questa 
si renda assolutamente indispensabile per completa distruzione 
della parte tagliente. 


12) Costruzioni ed impiego di macchine. 


b) Macchine utensili, 


TRAPANI RADIALI AD ALTA PRODUZIONE, — O. Rambuscheck. 
— (Werkstattstechnik — 15 gennaio 1926 — 12 pag. — 47 fig. 
— tabelle numeriche). 


Descrizione di una serie di esperienze fatte su un trapano 
radiale costruito dalla Franz Braun A. G. Questo trapano ha 
un piano girevole di 360° e che può forare fino a m. 3.500 dal- 
l’asse di rotazione; altezza massima dal piano di base al man- 
drino, m. 2.400; è azionato da due motori, uno per il movi-- 
mento verticale del braccio, e uno, ad asse verticale, disposto 
direttamente sul supporto scorrevole e azionante il mandrino 
mediante un sistema di ingranaggi. Questo motore può avere 
11 velocità comprese fra 950 e 2850 giri. 

Nelle esperienze in parola furono misurate al freno lo forze 
assorbite, e i rendimenti; furono poi ricavati gli sforzi massimi 
agenti sia nel montante che nel braccio, e in base a questi, è 
riportata la calcolazione delle diverse sezioni di questi, e dei 
cedimenti elastici che in essi si determinano, 
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BILANCE REGISTRATRICI AUTOMATICHE. — 0. Tauchuitz. — 


î loro impiego (pesatura del Carbone che dai serbatoi prin- 
ali è immesso nelle tramoggie di caricamento di forni di cal- 
rece. de 


g. — 6 fig). 


elle Officine F.lli Baker (Stati Uniti), per quanto riguarda 
movimento del meteriale attraverso i diversi riparti di la- 
razione. Per ogni tipo di macchina da mettere in lavorazione, 
\repara, anzitutto un elenco dei pezzi, e da questi si derivano 
mito. dei cartellini che si attaccano ai diversi pezzi, e li accom- 
giano” ‘per tutte le lavorazioni, quanto delle bollette che vanno 
parto: d'officina che deve compiere la prima lavorazione. 
nita questa, il riparto stesso emette bollette analoghe per quello 
he deve compiere la seconda lavorazione, e così via. I moduli 
elle distinte dei pezzi, dei cartellini e delle bollette, insieme 
| altri che completano il sistema, sono riprodotti nell’articolo 
\ esame e illustrati nella loro particolarità e nel loro impiego. 


I METODI DI LAVORAZIONE CONTINUA. — Ing. E. Sachsenberg. 
(Z. d. V.d. I. — 13 febbraio 1926 — 6 pag. — 19 fig.). 


A. descrive quei sistemi di lavorazione per i quali i pezzi 
avorare vengono successivamente portati, con mezzo mecca- 
ci — trasportatori od altro — davanti a operai singolio a gruppi 
i operai, ciascuno dei’ quali compie sempre la stessa operazione. 
e viene che le diverse operazioni devono essere tali da venir 
ympiute nello stesso tempo, sia pure da un numero diverso 
ll operai. Ciò richiede uno studio preventivo della lavorazione, 
ga e minuziosa, e può richiedere anche modifiche costruttive 
di lavorazione. L'A. mostra come si deve affrontare un tale 
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studio, di quali parti si componga, e come la soluzione possa: 
essere diversissima a seconda del prodotto che si deve ottenere, 
e della circostanza; riporta poi diversi esempi di tali impianti, 
descrivendo le principali particolarità di essi, 


ORGANIZZAZIONE DEI METODI DI CALCOLAZIONE INERENTI AT, 
FUNZIONAMENTO DI UNO STABILIMENTO MECCANICO. — Dr. In- 
gegnere Eiche. — (Maschinenbau -— 21 gennaio 1926 — 4 pag. 
=.7 fig.). 


Dopo aver esposto l’organizzazione generale di uno stabili- 
mento meccanico, colle funzioni dei vari organi e i collegamenti 
fra di essi, l’A. mostra la necessità che la suddivisione del la- 
voro non sia più lasciata, come avviene tuttora in molte officine, 
al Capo, ma essa divenga la funzione di un. ufficio apposito, 
che potrà far parte di una Sezione alla quale apparterranno 
anche l'Ufficio dei Materiali, quello per le consegne dei lavori 
finiti, e quello per la calcolazione preventiva dei costi. A questa 
Sezione spetteranno i seguenti compiti principali: 


a) distribuzione delle bollette per il materiale, sulla guida 
delle distinte di officina; 


b) preparazione delle bollette di lavorazione, colla indi- 
cazione dell’operaio, della macchina, del prezzo, e iscrizione 
sucessiva su di esse dei risultati (tempo impiegato, controllo,ecc.).; 


c) suddivisione del lavoro fra i singoli opetai e le singole 
macchine, come base per la compilazione della bollelta pre- 
cedente. 


d) disposizioni per la tempestiva preparazione del materiale 
a Magazzino; 


e) osservanza delle prescrizioni riguardanti i lavori, dei 
termini per la loro ultimazione, ecc.; 


f) distribuzione delle bollette, dei disegni, ecc. ai singoli 
operai. 

Per ridurre l’impiego di tempo nel personale necessario alle 
scritturazioni, registrazioni, ecc. è necessario ricorrere alle 
macchine a copiare, adottando anche i nuovi sistemi coi quali, 
sostituendo la foratura alla scrittura, si rende possibile eseguire 
poi in modo puramente meccanico (sistemi Hollerith e Powet) 
le ulteriori calcolazioni. 


Ing. CATULLO MAURELLI 


LA STAMPATURA DEI CORPI METALLICI CAVI 


1924-25 


PREZZO L. 20.— 


N nostro ufficio ** Stampa Tecnica,, si incarica di comunicare alle ditte che ne facciano richiesta l'elenco 
tutti gli articoli che appaiono sulle riviste tecniche e che sieno di loro interesse, 


‘Le ditte che desiderano usufruire di questo nostro servizio sono invitate a trasmetterci l'elenco detta» 


| Per i ‘soci le informazioni sono gratuite; i non soci potranno fruire del servizio compensandoci le spese 
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Forte produzione specializzata di: 
Carriuole da Sterro 
Manichi per Arnesi 
Denti da Ingranaggi 
Scope di Erica :: 
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per CALDAIE ECONOMIZZATORI A TUBI da 30 a 130 mm. 
TURBINETTE IDRAULICHE A BRACCI SNODATI 


complete di tubo di acciaio flessibile, congiunzioni ed accessori, da accoppiare a pompa d'alimentazione, iniettore, ecc. | 

DR > Consegne pronte dal Deposito di Milano - Pezzi di ricambio 
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Via Mascheroni, 3 - MILANO (17) - Cas. Post. 269 - Telef. 41538 - Telegr. Soartim-Milano | 


PULITORI elettromeccanici ‘‘ BASCHY,, per tubi diam. 18 a 150 mm., Caldaie comoyagiia e superfici qualunque. 
PULITORI a vapore o aria compressa ‘‘ ZOBLER,, per caldaie a tubi di fumo. 
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ni 


{Bi cr T. — Board of Trade Journal - Londra. ? 


Disposizioni doganali. 


| pi — 


E proibita Je Diniazoni in Australia di tutte le merci aventi 
marca in lingua diversa da quella ordinariamente usata 
| paese di origine a meno che tali merci non LAB una 


|COSTARICA 


La o — (Supplemento al B. of T. 
\=.15 aprile 1926). 

__Il 29 marzo 1926 è entrata in vigore una nuova tariffa doga- 
e giapponese che porta notevoli modificazioni nella -misura 
dei dazi. Essa non era stata ritoccata dal 1910 sicchè i dazi si 
manifestavano non proporzionati alle condizioni economiche in- 
striali e commerciali del paese. In questa nuova revisione si 
* cercato, nei limiti del possibile, di convertite i dazi ad valorem 
n dazi specifici. 


Mbrdificazione degli apparecchi per radio. — (Commerce Reports 
marzo 1926). 


on essendo stata prevista nella DES doganale dell’ agosto 


menti icificati. con un dazio di 60 marchi oro per 100 chilo- 
| mi. Recentemente però il Dipartimento Federale delle 
ni ha stabilito che gli apparecchi radio saranno classifi- 
I sotto la Voce 912-A, comprendente ‘apparecchi telefonici 
legrafici con un dazio di 120 marchi oro per 100 chilogrammi. 


>ARAGUAY |, 
| Denunzia dei trattati iombierciali con gli Stati europei. — 
| Bollettino di Notizie Economiche — 28 febbraio 1926). 


Hl Paraguay con legge del 19 gennaio 1926 ha deciso di denun- 
\tlare tutti i suoi trattati di commercio conclusi con Stati europei. 
122 gennaio ha denunciato il trattato stipulato con la Germania 
l luglio 1887. e basato sulla clausola della nazione più favo- 
‘trattato i cui effetti cesseranno il 22 gennaio 1927. 


| Fra Italia e il Paraguay esiste un trattato del 22 gennaio 1893 
| nitrato in vigore il 20 aprile 1894. Non è fissata la durata ed è sta- 
) ilito il termine di mesi dodici per la disdetta. E’ pattuito il di- 
43 al trattamento della nazione più favorita. 


È POLONIA i 


on ordinanza in vigore dal 9 marzo al 30 aprile il macchi- 
o non fabbricato in Polonia, importato per impianti industriali 
pleti, per l’organizzazione di nuovi rami di produzione o 
il rinnovamento di stabilimenti esistenti, può essere im- 
itato con una riduzione del 90 % sui dazi doganali. 
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ABBREVIAZIONI DELLE PRINCIPALI RIVISTE CITATE 


, C. — Bollettino di Notizie Commerciali pubblicato per cura del Ministero dell'Economia Nazionale. 
D. C. — Bollettino di Legislazione Doganale e Commerciale pubblicato per cura del Ministero dell'Economia Nazionale. 


ROMANIA 


Revisione della taviffa doganale. — (Comunicazione della Con- 
federazione Generale Fascista dell’Industria Italiana). 


T,a tariffa doganale del luglio 1924 è stata sottoposta all’esame 
di una speciale Commissione la quale ha apportato variazioni, 
nel senso dell'aumento; a 710 voci su un totale di 854 e i nuovi 
dazi sono stati subito messi in vigore a partire daFt® aprile 1926. 
Le modificazioni apportate ai diritti di confine riguardano spe- 
cialmente i prodotti delle industrie metallurgichèj meccaniche e 
tessili. 


& 


RUSSIA 


CL] 


Aumento delle tariffe doganali. — (Comunicazione della Con- 
federazione Generale Fascista dell’Industria Italiana), 


Il Governo russo con provvedimento entrato .in vigore 15 
marzo ha modificato la tariffa doganale per il comînercio europeo, 
stabilendo inasprimenti di dazi all'importazione di cuni prodotti. 
Fra quelli che interessano l’industrla meccanica notiamo « chin- 
caglierie semplici » il cui dazio è stato portato da 7,50 rubli a 
30 rubli al chilogramma e «oggetti di cancelleria da disegno e 
da pittura » il cui dazio è aumentato da rubli 0,60.a rubli 3 al 
chilogramma. 


SPAGNA 


Nuovi dazi di importazione sulle forche di acciaio e le valvole 
e i tubi per radio. — (Commerce Reports — 8 marzo 1926). 


Il Decreto reale in vigore dal 21 febbraio 1926 stabilisce che 
le valvole e i tubi per radio importati in Ispagna sono daziabili 
sotto una nuova voce di tariffa, 645 bis, con un dazio di 156 pe- 
setas oro al quintale secondo la prima colonna e di 52 pesetas 
oro al quintale secondo la seconda colonna. Le forche di ag- 
ciaio importate per usi industriali o agricoli saranno gravate 
secondo la nuova voce 363 bis di un dazio rispettivamente di 
135 pesetas oro e 45 pesetas oro al quintale. 


Macchine agricole tedesche ammissibili secondo la tariffa mi- 
nima. — (L'Usine — 10 aprile 1926). 

Gli aratri di ogni specie a trazione animale (ad esclusione di 
quelli che entrano nella categoria delle locomobili) le macchine 
per rincalzare, per sarchiare, le piantatrici di patate e gli erpici 
sono compresi fra le macchine per la preparazione del suolo e 
della coltura ammissibili in provenienza dalla Germania alla 
tariffa minima dal 1° aprile al 30 giugno 1926. Le stesse mac- 
chine in provenienza dell’Italia godono ugualmente il tratta- 
mento della seconda colonna spagnola. 


STATI UNITI 


Decisioni tariffarie. — (L’Usine — 10 aprile 1926). 

Le macchine per fabbricare la tela metallica per stacci (Voce 372) 
da utilizzarsi per mulini da carta non possono essere assimilate 
alle macchine tessili poiché il filo metallico non è un materiale 
tessile. Esse vanno comprese fra le macchine non specialmente 
nominate e pagano il 30 % ad valorem. Gli apparecchi di illumi- 
nazione di bronzo e metallo non placcati d’oro, argento o pla- 
tino (Voce 399) sono compresi negli articoli in, metallo non spe- 
cialmente nominati e pagano il 40.9 % ad valorem. Le matite 
meccaniche di argento (Voce 1451) sono comprese nelle matite 
meccaniche non specialmente nominate e pagano il 25 % ad 
valorem e 45 cent. per gramma. Le matite metalliche con accen- 
ditori per sigari o sigarette (Voce 1428) sono compresi negli 
articoli portatili e pagano 1’80 % ad valorem, 
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Paranchi a ingranaggi multipli 
- sistema planetario - di gran- 
de rendimento e velocità di al- 
zata - minimo ingombro - da 
kg. 500 a kg. 20.000 - È il pa- 
ranco preferito dalle Ferrovie 
dello Stato e dalla R. Marina. 


Paranchi a ingranaggi. multipli 
tipo Galileo - tutti in acciaio - 


grande rendimento e velocità 
di alzata - da kg. 500 fino a 
kg. 25.000. 


Carri e paranchi per grue a 
ponte fino a 30 Tonn. 


Paranchi a vite senza fine con 
freno automatico e reggispinta 


a sfere e di tipo commerciale. 


Taglie differenziali tipo Weston 


Carrelli per paranchi di ogni 
tipo e portata. 


Verriccelli da muro con doppio 
freno per la discesa rapida del 
carico. 


305/12/12 


Associazione Nazionale 
per la prevenzione degli infortuni sul lavoro 
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Impianti elettrici — Idroestrattori a forza centrifuga — 
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TRAPANI ELETTRICI - RETTIFICHE - PULITRICI + 
SBAVATRICI ELETTRICHE - MANDRINI MAGNETICI 


TRAPANI ELETTRICI a mano a 1 e 2 velocità (bre- 
vettati) per fori da 2 a 45 mm., applicabili a colonna 
e trasformabili a rettifica da tornio 
FORNITORI DELLE FERROVIE DELLO STATO E DELLA R. MARINA 
CENTINAIA DI REFERENZE - PRONTE CONSEGNE 
CHIEDERE IL CATALOGO N. 560 


169,12 7. 


COPPO MICHELE 


TORINO I 
Via Nizza N. 25 Telef. N. 44-226 
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VALVOLE IN PIOMBO INDURITO PER | 
ACIDI PER LE INDUSTRIE CHIMICHE 
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) EZIA aumento di Lst. 1.097.210 di fronte allo stesso periodo dell’anno 
Modificazioni del dazio sulle motociclette. — (B. of T. — 25 DICCI EA ESC MOLOT Je partoelpatono a VA mali 
Mimarzo :1926). la Gran Bretagna e i possedimenti britannici. La specie dei 


Con decreto del 1° marzo le motociclette complete della voce 
1092, invece del dazio specifico di 60 corone ciascuna pagano 
un dazio ad valorem del 15 %. 


di, 


| È VIZZERA 


Nuove decisioni doganali. — (L'Usine — 10 aprile 1926). 


| La nomenclatura della tariffa in vigore in Svizzera è stata 
| modificata come segue in data 4 marzo 1926: Voce 863-a « Ron- 
delle di alluminio aventi più di 140 cm, di diametro » franchi 25 

al quintale; Voce 865-a « Rondelle di leghe di alluminio aventi 
( più di 140 cm. di diametro », 25 franchi svizzeri al quintale, 


È UNGHERIA 


Disposizioni concernenti l’applicazione della tariffa doganale 
mgherese. — (B. N. C. — 25 marzo 1926). 


: 


| disposizioni l'importazione in esenzione doganale delle seguenti 
| merci: ex 400 « Alluminothermit per saldare, ecc.»; ex 721-c 
| «Nastri di amianto per freni per fabbricazioni di motori di auto- 
mobili e trattrici»; ex 727-43-53-c3 « Verghe di acciaio rese lu- 
cide mediante stiratura »; ex 769-b «Volanti per automobili »; 
ex 775-b-{-h « Verghe, getti greggi e articoli finiti di leghe di 
elektron e duraluminium »; ex 802-a « Parti di caldaie aventi 


ì meno 800 mm. ma non più di 1400 mm., ecc. »; ex 807-e « Anelli 
| per stantuffi, stantuffi di elektron, ecc. ». Per tutte le suddette 


' condizioni e sotto le pratiche di controllo da stabilirsi in via di 
ordinanza. Sarà riscosso il 10 % del dazio sulle voci ex 786-a 
| «Stecche da ombrelli»; ex 807-d-Z « Motori veloci del peso di 
g. 50 o meno»; ex 859-c-d « Forniture elettriche complete per 
l’accensione; per la messa in marcia e per l’illuminazione, per 
\ fabbricazioni di motori di automobili e trattrici». Sarà riscosso 
il 50 % deldazio doganale sulla voce ex 852 « Cuscinetti a sfere 
{ per fabbricazioni di motori di automobili e trattrici» verso re- 
capito di licenza alle condizioni e sotto le pratiche di controllo 
da stabilirsi in via di ordinanza. 


Notiziario. 


Progresso nell'uso delle automobili. — (Commerce Reports — 
8 marzo 1926). 


50 per trasporti e 80 Ste Queste cifre sono salite 
tel gennaio 1925 a 1000 automobili per passeggeri, 300 per tras- 
porti e 90 motociclette. Secondo un recente calcolo i veicoli 
istenti alla fine del 25 erano 1350 automobili per passeggeri, 
5 per trasporti, e 165 motociclette. Questo aumento è dovuto 
allo sviluppo stradale e al maggiore uso di camions come mezzo 
di trasporto per i prodotti agricoli sicchè si prevede che il pros- 
simo anno il numero delle automobili per passeggeri resterà 
obabilmente immutato mentre quello delle automobili da 
trasporto sarà aumentato del 100 %. 


Miorianzi dell'industria tessile. — (Rivista del Commercio 
I alo Brasiliano — marzo 1926). 


ni di metri di tessuti. Detta industria già sviluppatasi e- 
Ì emente nel 1905 fa prevedere attualmente un ulteriore 
| rn sia nel numero dei telai che in quello dei fusi e degli 
operai. 


c oNco ‘BELGA 


l Con decreto del 23 febbraio è stata concessa fino a ulteriori . 


prodotti importati indica lo sviluppo che i due “territori vanno 
acquistando; fra essi notiamo importanti quantitativi di ferra- 
menta, macchinario, utensili e strumenti necessari per le industrie 
locali e per la migliorìa dell'agricoltura. In notevole aumentò 
è anche il numero delle automobili importate. L'Italia figura 
in questo movimento per il 0,79 % nel 1° semestre del 1924 
e 0,54 % nel 1° semestre del 1925. Questo mercato, già sfruttato 
con fortuna dalla Francia e dall'Olanda dovrebbe maggiormente 
attirare l’attenzione dei produttori italiani; 


GERMANIA 


Indici della situazione economica ed industriale. — (B. N. C. 
— 4 marzo 1926). 


La produzione del carbone nel 1925 si avvicina a quella che 
la Germania ha avuto nel 1913 nelle regioni che sono comprese 
negli attuali confini, mentre la produzione della ghisa e dell’ac- 
ciaio nel primo semestre del 1925 ha superato quella del 1913. 
Tuttavia l'industria del ferro ha dovuto restringere la propria 
produzione a causa della difficoltà di smercio. Ed infatti mentre 
al principio del 1925 si contavano in Germania 211 alti forni 
solo 93 di essi erano accesi alla fine di novembre, .I salari corri- 
sposti agli operai specializzati nell’industria metallurgica furono 
di marchi 0,58 all’ora al principio dell’anno e di 0,69 al prin- 
cipio di novembre. La media mensile del capitale richiesto per 
la costituzione di nuove società e per l'aumento :di capitale di 
società già esistenti è stata nel 1925 di 111 milioni di marchi 
con un numero di nuove costituzioni superiore a quello dell’anno 
1913. Un quadro poco incoraggiante è dato dal numero di /a/- 
limenti e delle moratorie. Se si confronta il nuîtero dei falli- 
menti e delle moratorie nel 1925 con quelle del 1924 si vede che 
il numero è quasi raddoppiato. Il commercio estero della Ger- 
mania è stato passivo nei primi .1l mesi e solo°nel dicembre 
ha segnato un eccedenza attiva dovuta però alla forte riduzione 
delle importazioni. Il deficit della bilancia commerciale che nel 
1924 era di 2.950 milioni di marchi è salito nel 1925 a 4.308 mi- 
lioni di marchi. Nel 1925 la Germania ha concluso trattati com- 
merciali coi più importanti paesi d’Europa nonchè cogli Stati 
Uniti, col Guatemala, stipulando con la magg vior parte di essi 
il reciproco trattamento della nazione più favorita. 


GERMANIA 


Situazione dell'industria meccanica, — (LUsine — 3 aprile 1926). 


Nel suo insieme la situazione non è modificata nonostante al- 
cuni indici isolati di leggero id do: Il materiale di le- 
vaggio e per le macchine di metallurgia regna la maggior calma; 
in altre specialità si nota una certa attività. Tuttavia i prezzi’ 
escludono ogni possibilità di patti e si accettano gli ordini per 
occupare il personale. Le ordinazioni dall’intérno sono state di 
una metà inferiori alla cifra media del febbraio 1925. Si è invece 
contato un po’ sull’esportazione che ha ricevuto un impulso dalla 
Fiera di Lipsia. Si spera in un miglioramento graduale ma lento 
della situazione economica la quale non è però favorita da un 
ribasso nei prezzi di costo; nel 1925 i salari e le materie prime 
hanno al contrario subìto un rialzo maggiore del 6 %. Malgrado 
ciò i costruttori non hanno aumentato i loro prezzi di vendita. Il 
rialzo delle materie prime deciso dai Sindacati commerciali di 
nuova costituzione e che ha raggiunto dal 25 al 37 % per alcuni 
prodotti ha provocato una viva inquietudine nei centri dell’in- 
dustria meccanica. 


Situazione della- coltelleria di Solingen. — (L’Usine — 8 Spa 
1926). 

Si segnala un leggerissimo miglioramento; le ‘case specializ- 
zate negli articoli di qualità hanno ricevuto maggiori ordinazioni 
che in febbraio, ma non sufficienti per modificare la situazione 
generale. Dopo il dicembre, epoca degli acquisti natalizi l’espor- 
tazione era ritornata nella cifra normale. Fra i paesi di destina- 
zione figuravano l’Inghilterra, l’Italia, l'Olanda, l’India britan- 
nica, l'India olandese, l'Argentina, ecc. Nonostante che l’espor- 
tazione abbia uguagliato quella di prima della guerra, le la- 
gnanze dell'industria sono generali; causa di @ò sono le enormi 
spese generali che gravano la produzione. Per le forbici gli affari 
permangono difficili e lo stesso si verifica per i temperini; i Bal: 
cani ne comperano in questo momento a manico metallico a 
prezzi bassissimi (da 1,20 a 1,75 dollari la dozzina). I prezzi son 
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Società Anon. Trafilerie & Corderie Italiane 


Sede in MILANO - Capitale L. 8.500.000 


Direz. Generale: MILANO — Viale Vittorio Veneto, 22 —- Stabil 


.: Sesto S. Giovanni, Ponte dell’Olio, Laorca $/. Lecco 
Corrispond.: MILANO - Vlale Vittorio Veneto, 22 - Casella Postale 1098 - Telegrammi: FILITALIA - MILANO 


Telefoni N. 20-292 — 20-293 — 220-994 


Articoli di Produzione 


Funl accialo ferro, rame, alluminio: lucide, zincate, stagnate per qualsiasi applicazione - Filo acciaio lucido, zincato, 
stagnato - Filo acciaio per mòOlle di alta resistenza - Filo acciaio carcasse - Filo elicoidale - Filo ferro zincato per 
linee telegrafiche, telefoniche - Filo ferro tondo, cotto, ramato, zincato e staghato - Semenza - Sellerine - Viti a 
legno, ferro e ottone - Broccami di tutti i tipi - Punte Parigi - Tele ferro nero, zincate, stagnate - ottone - ramate 
per qualsiasi applicazione - Reti - Reti ondulate a mano - Gabbioni per arginatura - Tele da letto - Molle da letto 
e da schienale - Catene per uso agricolo 


specialità 


Funi metalliche: acciaio-rame - ferro-rame - acciaio - alluminio - Funi di guardia per linee elettriche - Funi per 
tonnara - per montacarichi - accessori - teleferiche - Draken Ballon, ecc. ecc. - Filo acciaio per molle, rer ban- 
daggi di motori - Filo elicoidale per taglio marmi - Semenza marca ‘ SOLE ,, - Filo armonico - Filo acciai> 
carcasse per tessitura 


431/12/8— 


STANDARD VARNISH ITALIANA 


Società Anonima = Capitale Lire 5.000.000 versato 
PER LA 


FABBRICAZIONE DI VERNICI È COLORI 


STABILIMENTO E AMMINISTRAZIONE MUSOCCO (MILANO) 


SOCIETÀ CONSOCIATE 
STANDARD VARNISH WORKS - NEW.YORK 
P.NCHIN, JOHNSON & Co. Ltd. LONDRA 
WILKINSON, HEYWOOD & CLARK Ltd. - LONDRA Son g Telegrammi STANDARD-MUSOCCO 
ANDARD LAK- & FARBENWERKE-ALTSTETTEN-ZURIGO | 


Telefono N. 12=023 


Vernici E SMALTI 


a fuoco e ad aria, brillanti, semiopachi e opachi 
in tutte le tinte e per tutte le industrie 


SPECIALITÀ: 


‘‘ANTIRUST,,: arFirugaine speciale, a fuoco e ad aria, in tinte diverse. 
‘‘PELLUCID ANTIR UST,,: antiruggine trasparente per parti tornite e Iavaroro® 
‘‘MOULD VARNISH ,,: vernice per modelli fonderia. 

‘*‘STUCCHI PREPARATI,,: a fuoco e ad aria, per metalli. 


Fornitori delle Ferrovie dello Stato e Secondarie, Cantieri Navali, Aziende Tranviarie, ecc. 


Preventivie Campioniarichiesta- Gabinetto diesperienze a disposizione dei Sigg. Clienti 


neralmente troppo elevati ciò che impedisce la vendita. Rie- 
scono a vendere solo quegli industriali che, producendo mec- 
canicamente, sono riusciti ad abbassare i loro prezzi. Attualmente 
la vendita dei rasoi mostra una certa ripresa che però non durerà 
a lungo. Si vendono bene anche le tosatrici, ma i loro prezzi sono 
ritenuti insufficienti. 


GRAN BRETAGNA 


Andamento dell'industria meccanica nel 1925. — (B. N. C. — 
11-18 marzo 1926). 


Mentre nelle industrie metallurgiche vi fu una crisi durante 
tutto il 1925, nelle industrie meccaniche si verificò qualche 
miglioramento nell’ultima parte dell’anno. Furono in progresso 
le industrie automobilistiche, le elettromeccaniche e le fabbriche 
li materiale radiotelefonico. Alcune branche dell’industria mec- 
sanica si mantennero assai attive per le forniture all’industria 
adilizia. Migliori sono le prospettive per il nuovo anno special- 
mente per le fabbriche di materiale ferroviario fisso e rotabile. 
Le grandi società ferroviarie inglesi, allo scopo di incoraggiare 
‘industria nazionale, hanno dato cospicue ordinazioni, impo- 
1endo l’uso esclusivo di materiali inglesi e sono state pure as- 
sicurate forniture importanti di locomotive e carri ferroviari 
dai dominii ed altri mercati di oltre mare. 


POLONIA 


— Conferenza ferroviaria internazionale. — (B. N. C. — 11-18 
marzo, 1926). 

La conferenza ferroviaria internazionale, riunita a Varsavia 
solla partecipazione dei rappresentanti della Polonia, della 
Cecoslovacchia, dell’Italia, della Russia, dell'Austria e della 
Sermania, ha esaminato e discusso la questione del traffico dei 
dasseggeri fra la Russia e gli Stati rappresentati alla conferenza. 
La conferenza ha deciso la elaborazione delle tariffe del traffico 
tusso-tedesco, russo-cecoslovacco, russo-austro-italiano, Le ta- 
tiffe saranno calcolate in dollari e i versamenti effettivi pre- 
visti nella moneta del paese rispettivo. 4 


RUSSIA 

Servizio di autobus. — (B. N. C. — 11-18 marzo 1926). 
I servizi pubblici mediante gli autobus nella Russia continuano 
\ svilupparsi. Attualmente nell'Unione Sovietica sono in esercizio 


f 
DA 


bei 


1 1321-925 — ARGANO AZIONATO DA UN MOTORE ELETTRICO AL 
YUALE È CONGIUNTO MEDIANTE SISTEMA DI INGRANAGGI, PRE- 
\ENTATO INSIEME A l9 RULLI DI RINVIO PER L’APPOGGIO DELLA 
‘UNE DURANTE L'AZIONE DELL’ARGANO, — Venne anzitutto ri- 
‘onosciuto, conttariamente alla tesi sostenuta dalia dogana, che, 
ion essendovi corigiunzione organica fra l’argano ed il motore, 
ssi dovevano essere tassati separatamente, ciascuno secondo la 
Mopria voce di tariffa. In quanto ai rulli di rinvio, escluso che 
‘otessero essere classificati fra le trasmissioni di movimento ed 
rinvii, in quanto di questi non avevano i caratteri, nel senso in- 
eso dalla tariffa, ed escluso altresì che potessero essere consi- 
lerati come parti dell’argano, poichè questo era completo di 
\er sè stesso, venne stabilito che, data la loro funzione ed i loro 
‘aratteri, essi trovavano la classificazione più appropriata nella 
fenerica classe dei lavori secondo la materia di cui erano formati. 


1242-925 — ARMADI DI FERRO, PRESENTATI INSIEME MA IN 
/OLLI SEPARATI, CON I RELATIVI ACCESSORI DI OTTONE (MA- 
IGLIE, ECC.). — Contrariamente alla richiesta dell’importatore 
U riconosciuto che, per effetto dell’art. 2, delle disposizioni 
reliminari della tariffa, gli accessori di ottone, essendo desti- 
‘ati a completare gli armadi, dovevano seguire lo stesso tratta- 
lento di questi. Pertanto, non essendo contestato che gli at- 
adi dovessero comprendersi fra i « Mobili di ferro », essi, per la 
Tesenza degli accessori di ottone, furono classificati come « Mo- 
| ilî di ferro o di acciaio, non nominati, commisti con altri me- 


alli» (N. 325-5-1). 


120-925 — BULLONI INGRASSATORI PER MOLLE DI VETTURE 
\UTOMOBILI. — Contrariamente a quanto sosteneva l’importa- 
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circa 460 autobus di cui 150 a Mosca, 50 nell’Ucraina, 50 in Cri- 
mea, 50 nella Transcaucasia, 50 nel Caucaso settentrionale e circa 
100 nelle altre provincie. Durante l’anno corrente saranno messi 
in esercizio altri 230 autobus e principalmente a Mosca, nella 
Transcaucasia e in Siberia. Altre nuove lineè saranno aperte 
all'esercizio nella Transcaucasia su un percorso: di 83000 chilo- 
metri. I nuovi autobus saranno acquistati principalmente in 
Inghilterra, in Italia, in Francia e in Germania, 


Costruzioni di navi. — (B. N. C. — 25 marzo 1926). 


Il Consiglio del lavoro e della difesa ha deciso di procedere 
nell’esercizio corrente alla costruzione nei Cantieri soviettisti 
di 31 navi mercantili oltre ai 9 vapori già in costruzione nei 
Cantieri di Leningrado e di Nikolaievsk. Il costo delle costru- 
zioni è previsto in una somma di 20 milioni di rubli. All’estero 
è stato ordinato inoltre la costruzione di 4 navi cisterne per il 
Sindacato della Nafta e di 4 piroscafi per la linea dell'Estremo 
Oriente. Nel prossimo triennio dovrebbero essere in tutto co- 
struito 99 navi mercantili diverse per un valore di 84,5 milioni 
di rubli. 


STATI UNITI 


Produzione di automobili Ford. —. (La Rivista» Commerciale 
Italo-Americana — 16 gennaio 1926). 


La Ford Motor Company ha sorpassato i 9000 carri nella 
produzione giornaliera delle automobili che ha luogo nei suoi 
stabilimenti in ragione di 375 all’ora e 6 e 3/4 al minuto, La 
produzione di 9017 fra vetture da passeggeri e camions il 80 
settembre ha segnato un nuovo record finora insuperato. Nel 
mese in parola sono usciti dalle Officine Ford 200.000 carri. 


UGANDA 


Costruzioni ferroviarie. — (Bollettino di Informazioni Econo- 
miche — novembre-dicembre 1925). 


E’ in progetto una importante linea ferroviaria che conti- 
nuerà fino a Mbulamuti quella Mombasa-Nairobi ed avrà una 
importanza fondamentale per il trasporto del cotone. Lo scarta- 
mento della linea sarà di un metro e il materiale verrà fornito 
dall’Inghilterra esclusivamente, per obbligo fatto all’Ammi- 
nistrazione imprenditrice. L'importanza commerciale di questa 
linea è evidente perchè tende a riunire le Colonie del Kenia, 
del Sudan e dell'Uganda. 


Controversie sulla qualificaztone doganale delle merci 


tore, fu riconosciuto che i bulloni in controversia per la strut- 
tura che presentavano e per la funzione che erano destinati a 
compiere, non potevano comprendersi fra i bulloni considerati 
al n. 316 della tariffa e dovevano, pertanto, rientrare fra i ge- 
nerici «Lavori». I bulloni stessi, pertanto, dati i loro caratteri, 
furono classificati come « Ferri e acciai in pezzi fucinati o stam- 
pati a caldo non nominati, lavorati su tutta. o larga parte della 
loro superficie con sole operazioni di carattere meccanico, se- 
condo il peso per pezzo, bruniti» (N. 315-a-g). 


1012-925 — CALANDRE, PRESENTATE INSIEME AD UNA MAC- 
(CHINA CONTINUA PER LA FABBRICAZIONE DELLA CARTA, DELLE 
QUALI UNA, DETTA « LISCIA UMIDA », A DUE CILINDRI, DESTINATO A 
LISCIARE LA CARTA ANCORA UMIDA, È INTERCALATA NELL'APPA- 
RECCHIO ASCIUGATORE; L'ALTRA, DETTA «LISCIA SECCA » A_CIN- 
QUE CILINDRI, È COLLOCATA DOPO L'APPARECCHIO RAFFREDDA- 
TORE E PRIMA DELLA TAGLIATRICE E DELLA UMETTATRICE. — 
Contrariamente a quanto sosteneva l’importatore, venne rico- 
nosciuto che le due calandre in contestazione, pur facendo parte 
del macchinario per fabbricare la carta col quale erano stati 
presentati, non potevano, di questo, seguire il'trattamento do- 
ganale, ‘in quanto la tariffa alla voce 436, prevede specificata- 
mente le calandre destinate a “qualsiasi uso. E poichè d’altra 
parte le dette calandre, quantunque di accertata origine fran: 
cese non potevano per la loro funzione, neppure comprendersi 
fra le macchine previste dalla clausola ad 410 del trattato Italo- 
Svizzero, esse, in conformità alla richiesta della dogana, vennero. 
classificate sotto la voce proprie « Calandre, ecc., per qualsiasi 
uso» (N, 436), ; 
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Associazione Nazionale fra si Industriali Meccanici ed AR | 


Via Tommaso Grossi, 2 = MILANO (2) - Telefono N. 81-241 


Art. 2 (Statuto) - L'Associazione ha lo scopo di studiare, patrocinare, promuovere tutto quanto può essere di interesse e di utilità 
nell'industria meccanica ed industrie affini e più specialmente quello di tutelare i comuni interessi nel campo economico. 


CONSIGLIO DIRETTIVO DELL'ASSOCIAZIONE 


Presidente: Sagramoso Ing. Guido. 


Vice-Presidenti: Falco Ing. Riccardo - Jarach Comand. 
Federico - Silvestri Giovanni, 


Consiglieri: Benni On, Stefano - Bianchini Ing. Riccardo 
Comi Ing. Felice - Conti Ing. Giovanni - Cosulich Ing. 
Augusto - Croce Nob. Alessandro - Fano Ing. Ugo - 
Ferrari Ing. Enrico - Ferrero De Gubernatis Ing. Ema- 
nuele - Galtarossa Antonio — Garelli Ing. Mario - Giorgi 
Rag. Mario - Gullini Ing. Arrigo - Magnanelli Ing. Ezio -— 
Mani Ing. Quirico - Monacelli Ing. Giuseppe - Olivetti Ing. 
Camillo - Pavesi Ing. Ugo - Pecori Giraldi Ing. L. A. - 
Ricci Rag. Francesco - Sacerdoti Ing. Cesare - Ucelli 
Ing. Guido - Vanzetti Ing. Carlo, 


Revisore dei Conti: Vanossi Giuseppe - Bartesaghi Ing. 
Angelo Luigi. 


Direttore Generale: Ing. Italo Locatelli. 


Comitato ‘(Generale per l’ Unificazione nell’ Industria Meccanica 


I. — È costituito un Comitato fer l’Unificazione nell'Industris Meccanica. Essa ha principalmente i seguenti compiti: 
a) stabilire tipi unificati di organi di macchine, di strumenti e oggetti interessanti l’industria meccanica, 


5) promuovere la diffusione e l’adozione delle norme unificate. 


2. — Sono organi del Comitato: Je Commissioni Tecniche, che eseguiscono studi e inchieste sulla unificazione di particolari organi, strumenti, oggetti e 
norme, e la Commissione Centrale Tecnica che coordina le proposte delle Commissioni tecniche e le presenta al Comitato Generale per la sanzio e 


COMITATO GENERALE: 


Membri componenti ed Enti che rappresentano 


Presidente: Marchesi Ing. Comm. Enrico - Unione Italiana 
Fabbriche Automobili - Torino, 

Vice=Presidenti: Belluzzo S. E. Prof. Ing. Giuseppe - R. 
Istituto Tecnico Superiore, Milano - Massarelli Ing Comm. 
Francesco - Comitato Nazionale Scientifico Tecnico. 


Membri : Guidi Grand’Uff, Ing. Prof. Camillo - R. Politecnico di 


Torino — Casati Ing. Prof. Edmondo - ®. Scuola Navale 
Superiore, Genova — Garrone Generale Gr. Uff. Renzo - Com- 
missione Suprema di Difesa — Bonfiglietti Ing. Gr. Uff. Filippo 
- Generale del Genio Navale — Ministero della Marina — Pe- 
retti Comm. Ing, Ettore, Ferrovie dello Stato — Barricelli 
Ing. Cav. Domenico - Registro Navale Italiano — Cardani Ing. 
Ettore — Associazione Nazionale Ingegneri e Architetti Italiani — 
Colombo Ing. Vitaliano — Associazione Elettrotecnica Italiana 
— Gadda Ing. Comm. Giuseppe - Confederazione Gene- 
rale dell'Industria — Vanzetti Ing. Comm. Carlo - 4s- 
sociazione Industriali Metallurgici Italiani — Conti Ing. 
Giovanni, Monacelli Grand’Uff. Ing. Giuseppe, Falco Ing. 
Riccardo, Jarach Grand’Uff. Federico, Pavesi Ing. Ugo, 
Sacerdoti Ing. Comm. Cesare, Sagramoso Gr. Uff. Conte 
Ing. Guido, Stigler, Tosi Comm, Ing. Gianfranco, Ucelli 
Ing. Cav. Guido, Zust Ing. Roberto - Rappresentanti diretti 
dell’ Industria, designati dall’ Associazione Nazionale Industriali 
Meccanici ed “Affini. 


Commissione Centrale Tecnica: 
Presidente: Greppi Grand’Uff, Ing. Luigi. 
Vice-Presidente: Sacerdoti Comm. Ing. Cesare, Presidente 
della Commissione Tecnica per l’Unificazione delle "Costruzioni 
Navali. 

Membri: Bonfà Comm. Ing. Arturo, della Società Italiana 
Ernesto Breda — Cappa Ing. Giulio — Presidente della Com- 
missione Tecnica per l’Unificazione negli autoveicoli e motori a 
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ASSOCIAZIONI ADERENTI RAPPRESENTANTI — 
REGIONALI DELL’ A.N.I.M.A: 


Associazione fra Industriali Metallurgici, Meccanici ed 
Affini per il Piemonte. — Torino - Via Massena, 20. 
Delegato nel Consiglio Direttivo dell’A.N.I.M.A: Cav. i 
Crescentino Rampone. 


Associazione fra Industriali Navali, Meccanici e Side- 
rurgici della Venezia Giulia — Trieste, Via S. Spi- 
ridione N. 6 — Delegato nel Consiglio Direttivo del- 


PA.N.I.M.A.: Comand. Ernesto Casalini, 


Consorzio Ligure delle Industrie Meccaniche, Metal= 
lurgiche Navali Affini — Genova, Via Garibaldi, 
- Delegato nel Consiglio Direttivo -del’A,N.I.M.A.: Ichino 
Ing. Emilio. 


SEZIONI PER CATEGORIA D’INDUSTRIA: 


Fabbricanti di serrature, ferramenta minute e minute. 
rie metalliche — Presidente: Dott. Guido Corni, Li 
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scoppio — Ferrero Cav. Uff. Ernesto - Ferrovie: dello Stato 
— Mascaretti Colonnello Cav. Facino -— Comitato Mob 
litazione Civile — Grazioli Ing. Cav. Vincenzo, Federazi 
delle Associazioni Utenti Caldaie a Vapore — Rietti Ing. Com 
Riccardo, presidente della Commissione profilati metallici 
Vannotti Ing. Ernesto del Tecnomasio Italiano. — Gilardi 
Ing. Prof. Alfredo, presidente della. Commissione Tecnica 
Bulloneria — Maraghini Ing. Cav. Vittorio, presidente della 
Commissione Tecnica Tubi e Robinetteria — Arpesani Ing. 
Camillo, presidente della Commissione Tecnica va l'Utensileria 
e le Macchine Utensili — Origoni Nob. Ing, Luigi, presidente 
della Commissione Tecnica per l Unificazione Materiale. Areonautico, 
Commissione Tecnica per le Costruzioni Navali — 
Presidente : Sacerdoti Ing. Comm. Cesare. » 
Commissione Tecnica per la Bolloneria. cv 
Presidente: Gilardi Prof. Ing. Alfredo, del R. Istituto Tecnico 
Superiore di Milano. d 
Commissione Tecnica per i Tubi e la Robinetteril | 
Presidente: Maraghini Ing. Cav. Vittorio, Associazione Na=. 
zionale Ingegneri Italiani — Sezione di Milano. Wi 
Commissione Tecnica per l’Unificazione dei profilati. 
Presidente: Comm Ing. Riccardo Rietti, Soc. An. Alti Forti 
ed Acciaierie d’Italia. . 
Commissione Tecnica per le parti caratteristiche del CE 
Automobili e Motore a Scoppio. i) 
Presidente: Cappa Ing. Giulio, 4 


Commissione Tecnica per | Utensileria e le Macchi 

- Utensili. È 
Presidente: Arpesani Prof. Cav, Ing. Camillo. DO 
Commissione Tecnica per il materiale Areonautico. 
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ORDINE DEL GIORNO: 


1.° — Relazione del Consiglio Direttivo; 
2.0 — Discussione e approvazione del bilancio consuntivo 1925; 


3.0 — Determinazione del numero dei membri del Consiglio Di- 
| vettivo; 


40 — Nomina degli scrutatori per lo spoglio delle schede di vo- 
tazione. i 


È La seduta presieduta dal Presidente Conte Gr. Uff. Sagramoso 
Ing. Guido ha avuto inizio alle ore 10 4. 

DO L'Assemblea ha approvato la relazione del Consiglio Direttivo 
È il bilancio consuntivo dello scorso anno. Ha pure deliberato 
lî mantenere a 27 il numero dei consiglieri per l’anno in corso 
ed ha nominato a scrutatori per le elezioni delle cariche sociali, 
che a termine dello Statuto si eseguiscono per referendum, i 
si g. Giulio Moneta e Nicola Pagnoni. 


\ Alla lettura della relazione del Consiglio Direttivo è seguita 
na animata discussione alla quale hanno preso particolarmente 
arte i sigg. On. Silvestri, On. Mauro e Ingg. Falco e Comi. 

Ta discussione ha riguardato particolarmente i compiti che 
Qotranno essere affidati all’ANIMA dalle nuove disposizioni 
le Associazioni Sindacali, le modificazioni che l’Ente Auto- 
omo della Fiera di Milano sarebbe desiderabile introducesse 


i 
È 
È Egregi Consoci, 
Anche nello scorso anno l’attività della nostra Asso- 
lazione è stata principalmente dedicata alle questioni 
li carattere doganale; il trattato di commercio incorso 
li negoziazione con la Germania aveva tale impor- 
a per l'avvenire della industria meccanica italiana 
‘he si rendeva indispensabile da parte nostra il massimo 
orzo possibile; d’altra parte riteniamo che le questioni 
| doganale richiederanno sempre il nostro più 
Ivo e sollecito interessamento; poichè i trattati di com- 
ercio conclusi nel dopo guerra essendo quasi tutti a breve 
radenza e l'economia dei vari paesi non avendo ancora 
vato un assetto relativamente stabile, ad ogni anno 


nel Regolamento pet la partecipazione nel Palazzo della Mec- 
canica ed infine l’importanza, tanto per le piccole che per le 
grandi aziende, dell’applicazione dei principi dell’organizza- 
zione scientifica del lavoro, 

Avanti di chiudere la cordiale riunione il Presidente propone, 
e l'Assemblea approva all’unanimità, l'invio del seguente tele- 
gramma al Ministro dell'Economia Nazionale On, Belluzzo: 


«Industriali Meccanici riuniti per annuale assemblea loro 
« Associazione rivolgono Vostra Eccellenza loro plauso ed espres- 
«sione viva gratitudine per illuminata azione Governo intesa 
«valorizzare e disciplinare industria nazionale ed auguransi che 
«Vostra Eccellenza accogliendo loto antichi voti coglia farsi 
«iniziatore coordinamento approvvigionamenti vari dicasteri 
«ed aziende statali e determinazione programmi almeno quin 
«quennali onde evitare alternative periodi crisi ed altro ecces- 
«sivo lavoro con conseguenti evidenti danni della produzione 
ce delle stesse Amministrazioni Statali» Ossequi. (1). 


Come di consuetudine l'Assemblea è seguita da una cordiale 
colazione alla quale hanno partecipato tutti i numerosi pre- 
senti all’ Assemblea. 


(1) Al nostro telegramma $. E. Belluzzo rispose nei seguenti termini: 


« Ringrazio cotesta Associazione pe» cortese saluto assicurandola mio vivo in- 
teressamento voti da essa espressi - Ministro Economia Nazionale-Belluzzo ». 


RELAZIONE DEL CONSIGLIO DIRETTIVO 


vi sarà un certo numero di trattati che dovranno essere 
rinnovati e sistemati su diverse basi. 

Alcuni anni or sono i nostri soci si interessavano uni- 
camente di quei trattati dai quali poteva derivare un 
indebolimento della nostra difesa doganale: ora l’inte- 
ressamento si dimostra anche per i trattati che possono 
aprire la via ad una maggiore esportazione e quindi 
anche per le condizioni che nei paesi di esportazione 
vengono praticate ai prodotti delle industrie concorrenti 
di altre nazioni. Insomma non è più ritenito sufficiente 
un'azione di difesa; ma appare spesso necessaria un’a- 
zione di conquista, segno evidente degli sforzi che sta 
compiendo l'industria meccanica nazionale per espan- 
dersi al di ià dei propri contini. Tutto ciò esige da parte 
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nostra un'azione vigile e complessa alla quale abbiamo 
cercato di adeguare la nostra organizzazione interna. 


È 


Il lavoro svolto in relazione alle trattative per la sti- 
pulazione del trattato con la Germania segna il massimo 
dell'attività finora da noi svolta in fatto di materia do- 
ganale. Fino dal luglio 1924, in previsione dell’inizio 
delle trattative, furono compiuti degli studi di carattere 
prevalentemente statistico intesi a rendersi conto della 
batura ed entità dei nostri rapporti commerciali colla 
Germania prima e dopo la guerra e l'applicazione della 
nostra nuova tariffa doganale. Questi studi preparatori 
ni hanno permesso di tracciarci una linea di condotta 
cen definita e di sostenerla con validi argomenti presso 
il nostro Governo. Apertesi le trattative fra le due De- 
legazioni, si è iniziato per i nostri uffici un lavoro intenso, 
durato ininterrottamente per quasi un anno, fino cioè 
al 31 ottobre 1925, inteso specialmen e a raccogliere dati 
sui prodotti fabbricati in Italia, sui materiali impiegati, 
sulle ragioni d’inferiorità della nostra produzione di fronte 
a quella germanica. Apprenderete certamente con pia- 
cere che il Ministero dell'Economia Nazionale ha ap- 
prezzato molto questa nostra documentazione sulle con- 
dizioni nelle quali si svolge la nostra industria e ci ha 
ufficialmente ringraziati per la nostra collaborazione. 

Per rendersi conto del pericolo che rappresentavano 
per la nostra industria le trattative colla Germania e 
del lavoro richiesto per pararlo occorre tenere presente 
che le riduzioni di dazio richieste dalla Germania e ripe- 
tute con insistenza, oltre ad essere superiori nella misura 
ad ogni previsione, si riferivano a tutti i prodotti dell’in- 


dustria meccanica. Delle 670 voci e sottovoci della nostra. 
tariffa che, a trattato conchiuso, risultarono conven- 
zionate con la Germania ben 411 (il 60 %) riguardano | 
l'industria meccanica. Parecchie voci in sede di contrat- 
tazione furono suddivise in sottovoci a seconda del peso. 
o del tipo dei prodotti e queste varianti introdotte nella. 
nostra tariffa stanno a documentare lo sforzo compiuto 
per circoscrivere le richieste di riduzione della Germania 
a quei prodotti che meno interessavano la nostra industria, | 
Non appena firmato l’accordo con la Germania ci 
siamo fatti un dovere di informare sollecitamente ciascun 
socio, per gli articoli di sua produzione, delle modifi- 
cazioni apportate ai dazi d'entrata dall'accordo stesso; 
ognuno di voi si è oramai reso conto delle ripercussiongi 
che nei riguardi della concorrenza estera hanno eserci-. 
tate le riduzioni apportate ai dazi della tariffa generale. 
e in qualche caso anche a quelli precedentemente già. 
ridotti per precedenti trattati. Tali ripercussioni, che il 
trattamento della nazione più. favorita da noi accordata 
a quasi tutti i paesi rende più complesse. e gravi, si fa- 
ranno sentire maggiormente in un periodo di crisi; mal 
siamo fermamente convinti di avere fatto quanto era. 
in nostro potere perchè la difesa della nostra industria 
non fosse sminuita e per molte voci abbiamo la soddi- 4 
sfazione di essere riusciti nel nostro intento. 


È 


Le importazioni dei prodotti dell’ industria meccanica 
sono andati continuamente aumentando. L'incremento è 
stato particolarmente notevole per i pipdotti contemplati 
dalia categoria «macchine ed apparecchi» (vedi pro-. 
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o n. 1); nel 1925 esso è stato del 200 % rispetto al 
}22. e del 160% rispetto al 1924. Nello scorso anno 
olte industrie aumentarono o rinnovarono i loro im- 
anti e si comprende quindi che un aumento dell’im- 
xrtazione di macchine ed apparecchi dovesse  verifi- 
si, ma la misura notevole di tale aumento sta a di- 
ostrare che quantitativi notevoli di lavoro furono sot- 
atti all'industria meccanica nazionale e che i nostri dazi 
entrata, come si sono venuti riducendo in seguito ai 
Imerosi trattati di commercio conclusi, sono tutt'altro 
ie proibitivi. Anche la nostra esportazione di macchine 
l apparecchi è andata aumentando dal 1922 al 1925, 
a in misura minore dell’importazione della quale del 
:sto rappresenta una quota modesta; essa infatti era 
1.31 % nel 1922 ed è scesa al 21 %, nello scorso anno 
t effetto dell’accennato maggior incremento dell’impor- 
zione rispetto all'esportazione. 


L'aumento del 30 % applicato dal 1° aprile ai dazi 
entrata in Francia ha richiamata l’attenzione del Go- 
*rno Nazionale e del pubblico sull'andamento dei nostri 
ambi con la Francia, andamento che per quanto ri 
tarda l'industria meccanica è andato peggiorando a 
ostro riguardo. Infatti mentre nel 1922 le importazioni 
l esportazioni di macchine ed apparecchi erano in 
ilore quasi eguali, successivamente le importazioni dalla 
fancia aumentarono continuamente tanto da raggiun- 
re quasi il quadruplo nel 1925; per contro le nostre espor- 
zioni rimasero stazionarie ed ora anzi accennano a di- 
inuire. Accogliemmo quindi con grande compiacimento 
nvito del Ministro dell'Economia Nazionale di pro- 
\ettare la situazione che si va preparando a nostro 
inno nei riguardi dei nostri scambi alla Francia e con- 


liamo che il Governo Nazionale saprà prendere i prov- 
ìdimenti del caso. 


EDOARDO BIANCHI 
MILANO 
VIALE ABRUZZI -16 
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Si va sempre più diffondendo nel nostro paese la per- 
suasione della necessità di intensificare l'esportazione e 
particolarmente quella di prodotti finiti racchiudenti 
un'alta quota di lavoro nazionale, quali sono appunto 
quelli dell'industria meccanica e fra i nostri soci sono 
numerosi quelli che danno mirabile esempio di ardite e 
riuscite iniziative; ma la tenacia, l'intelligenza e lo spi- 
rito d'iniziativa dei singoli, per quanto indispensabili, 
da sole non possono essere sufficienti; debbono trovare 
condizioni generali favorevoli o almeno non sfavorevoli: 
la nostra azione è appunto principalmente volta a que- 
sto intento. 

Coll’intensificarsi della esportazione acquista sempre 
maggiore importanza l'istituto della temporanea im- 
portazione. Dalla statistica che pubblica il Ministero delle 
Finanze (vedi prospetto n. 2) risulta che ad essa si ri- 
corre in.misura sempre maggiore, ma si è ancora lontani 
da una sua completa utilizzazione. Anche in questo 
campo siamo molto lusingati dalla considerazione che 
ci dimostra il Ministero dell'Economia Nazionale nel 
chiedere il nostro parere sulle domande che interessano 
sia pure indirettamente l'industria meccanica, e ci siamo 
valsi di questa collaborazione per estendere sempre più 
il campo di applicazione del principio della temporanea 
importazione. Certamente, come è attualmente conge- 
gnato, l’istituto della temporanea importazione non per- 
mette che ne approfittino tutte quelle aziende che non 
possono prevedere all'atto dell'acquisto della ‘materia 
prima quali prodotti potranno esportare; abbiamo già 
avuto occasione di esporre in precedenti assemblee 
quanto abbiamo fatto per ottenere una modifica del- 
l’attuale sistema: le nostre proposte sono ritenute dai 
competenti uffici governativi troppo ardite; comunque 
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approfitteremo d'ogni occasione per ripresentarle ed in- 
sistervi persuasi come siamo che un’intensificazione delle 
nostre ‘esportazioni è strettamente connessa con una 
larga applicazione del beneficio della temporanea im- 
portazione, 


LO, 


Come voi sapete abbiamo svolta un’attiva azione per 
ottenere che, almeno le Amministrazioni pubbliche, des- 
sero l'esempio di preferire i prodotti nazionali a quelli 
esteri; nel 1924 siamo riusciti a ottenere che una circo- 
lare del Ministero degli Interni richiamasse i comuni, 
le provincie, e gli altri Enti da esso dipendenti all’ob- 
bligo morale di preferire, a parità di condizioni, l’industria 
nazionale per tutte le loro forniture. Trattavasi di sem- 
plice raccomandazione, tuttavia, richiamandosi ai prin- 
cipi e agli inviti in essa contenuti, ci è stato possibile 
intervenire con esito favorevole in quasi tutti i casi, 
segnalatici dagli interessati, nei quali si temeva che 
ditte straniere avessero il sopravvento. 

Dobbiamo essere vivamente grati a S. E. Belluzzo che 
ha aderito prontamente ai nostri voti e che con l’ema- 
nazione del R. D. L. 7 gennaio u. s. ha risolto in modo 
completo. la questione dela preferenza da darsi all'in- 
dustria nazional da parte delle Amministrazioni Pub- 
bliche e degli Enti sottoposti alla tutela o vigilanza 
dello Stato. Riteniamo tuttavia che il nostro compito 
non sia esaurito colla pubblicazione dell’accennato R. 
D. L., poichè anche le disposizioni più importanti cadono 
in disuso se gli interessati non vigilano alla loro osser- 
vanza. Ci siamo pertanto proposti di fare opera attiva 
perchè le provvide disposizioni emanate dal Governo 
Nazionale abbiano piena applicazione (e per questa no- 
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stra azione contiamo sulla vostra solerte e indispensabil 
collaborazione) ed inoltre di facilitare il compito dell 
Amministrazioni Civili e Militari dello Stato e deg 
altri numerosi Enti previsti dall’accennato R. D. I 
fornendo loro le più ampie ed esatte informazioni sull 
produzione nazionale dell’industria meccanica. 


| 

L/art. 3 del R. D. L. sulla preferenza all’industril 
nazionale prevede inoltre la costituzione di una Commii 
sione, scelta in seno al nostro Comitato per la unific; 
zione dell’industria meccanica, per l’unificazione dei ci 
pitolati delle Amministrazioni aventi l'obbligo dell’ail 
servanza del decreto legge stesso. Sono di antica dati 
le nostre lagnanze sulle condizioni generali e particola! 
di carattere tecnico ed amministrativo che disciplinani 
le forniture private alle varie Amministrazioni Statal 
e siamo certi che i nostri rappresentanti in seno all’a 
cennata Commissione faranno quanto è in loro poteri 
per eliminare dai capitolati che verranno unificati le 1a! 
cune e gli inconvenienti più volte lamentati e dei qual, 
parecchi soci ci hanno già fornito ampia documenta! 
zione in seguito alle indagini eseguite lo scorso settembri 


il 

: 
Siamo lieti di annunciarvi che l’Annuario dell’In 
dustria Meccanica Italiana, del quale abbiamo fatti 
larga distribuzione anche all’estero, ha avuto il fi 
sultato che ci attendevamo: quello di far conoscere pi 
largamente e di far meglio apprezzare la produzion 
meccanica italiana. A giudicare delle vendite eseguite | 
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elle richieste che continuano a pervenirci anche da Enti 
: personalità estere dobbiamo ritenere che esso è apprez- 
ato e risponde ad una sentita necessità; quando fu pub- 
ilicato rappresentava indubbiamente l’opera più com- 
ileta ed accurata del genere, in seguito però alle più 
stese rilevazioni eseguite e ai mutamenti intervenuti 
ella costituzione e produzione di alcune ditte appare 
lecessario un aggiornamento delle notizie in esso con- 
enute, ciò che ci proponiamo di fare con un'appendice 
i con una nuova edizione. 

«L'azione che noi svolgiamo a tutela e ad incremento 
ell'industria meccanica nazionale presuppone un’esatta 
‘onoscenza della sua produzione ed una pronta ed esatta 
‘alutazione dei suoi bisogni. Vi sono delle questioni in- 
eressanti l’industria» meccanica la cui gravità si ac- 
‘entua quasi improvvisamente e in merito alle quali oc- 
° aver subito a disposizione gli elementi per rendersi 
onto della loro portata e per prospettarla agli organi 
‘overnativi competenti. Certe documentazioni non si 
‘lossono improvvisare, ma vanno raccolte e controllate 
‘empestivamente e pertanto fu dato un maggiore svi- 
‘appo alla raccolta e al coordinamento delle notizie sulla 
ifoduzione e in generale sulla attività delle ditte eser- 
enti l'industria meccanica anche se non associate. 
Venne data inoltre una maggiore estensione alla rac- 
olta dei cataloghi delle ditte associate; essi costitui- 
‘tono una chiara e convincente documentazione della 
‘iroduzione nazionale e si dimostrano di grande utilità 
| 3 nelle trattative per la stipulazione dei trattati 
id commercio ed in tutti gli svariati rapporti che ab- 
| 36 coi vari Ministeri. 
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‘ Abbiamo cercato di migliorare la redazione della no- 
‘tra rivista «L’Industria Meccanica » e di renderla sempre 
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più corrispondente ai bisogni dei nostri soci ed a giudi- 
care dell'’aumentato numero degli abbonati e delle 
richieste di schiarimenti e di informazioni che ci per- 
vengono alla pubblicazione di ogni numero, dobbiamo 


‘ritenere che è letta attentamente e che adempie bene al 


suo ufficio di informare i soci di quelle questioni che non 
meritano di formare oggetto di apposite circolari. 
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Come vi abbiamo a suo tempo comunicato, abbiamo 
creduto opportuno, anzi doveroso, di appoggiare l’ini- 
ziativa dell'Ente Autonomo della Fiera di Milano intesa 
a raccogliere la produzione dell'industria meccanica in 
un edificio apposito che per la sua grandiosità richia- 
masse l’attenzione del Paese sullo sviluppo raggiunto da 
questa industria in italia. Oltre al dare la nostra 
collaborazione per l’azione di propaganda e la rac- 
colta delle adesioni, abbiamo assunto alcuni servizi 
nell'interesse di quei soci che ne avessero fatta richiesta. 
Quest'ultima nostra iniziativa ha però riscosso poche 
adesioni, forse perchè molti dei soci partecipanti avevano 
la propria sede a Milano e quelli che l'avevano altrove 
han o creduto opportuno di giovarsi, per le operazioni 
inerenti al ricevimento dei prodotti e all'arredamento 
degli stands, dell’opera dei propri uffici di rappresentanza 
situati a Milano. 

Un servizio che invece ha riscosso il favore del pub- 
blico, e che converrà ampliare. e perfezionare, è 
quello di informazioni ai visitatori, servizio affidato 
all’apposito ufficio istituito nell'atrio del Padiglione 
della Meccanica, poichè attraverso a tale servizio non solo 
si ha il modo di indirizzare i visitatori di preferenza alle 
ditte nazionali e particolarmente a quelle associate e di 
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informarli della reale possibilità della nostra industria, 
ma si possono trarre notizie intorno all'andamento del- 
l'industria stessa e alla misura con la quale essa è in grado 
di rispondere alle richieste di acquirenti esteri e nazionali, 
elementi questi assai utili per svolgere con illuminati 
criteri il nostro programma di difesa e tutela dell’in- 
dustria meccanica nazionale 


È 


Nello scorso anno fu impresso un ritmo più accelerato 
ai lavori di unificazione, e ciò grazie anche al contributo 
finanziario di I,. 45.000 accordato dal Ministero dell’Eco- 
nomia Nazionale. Furono definitivamente approvate le 
tabelle relative alla filettatura metrica a passo fine per 
bulloneria speciale e alle filettature metriche per organi 
meccanici. Per la loro pubblicazione si attende l’emana- 
zione del decreto presidenziale che renda obbligatorio 
per le forniture alle Amministrazioni Statali l’impiego 
della filettatura metrica a passo fine secondo il parere 
favorevole espresso dal Comitato per la Mobilitazione 
Civile. E° stata compiuta l’inchiesta pubblica sulla uni- 
ficazione delle «tolleranze» comprendente una cinquan- 
tina di tabelle; essa ha suscitato un interesse ben mag- 
giore di quello delle precedenti inchieste pubbliche come 
del resto era prevedibile data la grande importanza del- 
l'argomento. E in vero la scarsità della mano d’opera, spe- 
cialmente di quella qualificata, che oramai per varie 
ragioni si va manifestando anche inItalia, il suo conse- 
guente rincaro, la necessità che l’industria meccanica 
nazionale si metta in grado di applicare in misura più 
larga dell’attuale la lavorazione a parti intercambiabili, 
conferiscono una grande importanza ed urgenza alle la- 
vorazioni con sistemi di tolleranze ed alla loro unifica- 
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zione e spiegano come il Comitato abbia creduto oppor 
tuno darle la preferenza rispetto ad altre unificazioni giî 
in corso avanzato di studio come quelle relative all 
bulloneria, alla larghezza di dado, ai profilati metallic 
ed ai tubi. » 
S. E. Belluzzo già attivo Vice Presidente del nostrt 
Comitato, antico e fervente fautore delll’unificazione 
nominato Ministro dell'Economia Nazionale si è subiti 
preoccupato di dare un maggior impulso ai lavori d 
unificazione ed a questo scopo ha accordato un sussidic 
per l’anno in corso di L. 150.000 concretando un pro 
gramma di lavoro secondo il quale le unificazioni 
maggior importanza ed urgenza dovrebbero essere com 
pletate in un triennio. Iyatto illuminato del Ministro, de 
quale certamente apprezzerete l'alto significato; co 
tuisce per noi un motivo di grande compiacimento, ma $ 
pratutto un incitamento, un obbligo morale di dare ui 
maggior impulso ai lavori di unificazione assegnando a 
Comitato quei maggiori mezzi finanziari che fossero pe 
risultare necessari. È 


Il nostro Comitato ha preso parte alla Conferenz: 
Tecnica Internazionale di unificazione tenutasi a Zurigc 
dal 26 ottobre al 3 novembre dello scorso anno eo 
concorso di ben 12 nazioni rappresentate da cinquanti 
delegati complessivamente. La Conferenza non si propo 
neva di prender deliberazioni impegnative, ma bensì di di 
scutere dati tecnici, prospettare le migliori soluzioni pos 
sibili atte a realizzare unificazioni internazionali e sugge 
rire eventualmente le direttive per un ulteriore sviluppo < 
risoluzione dei prob'emi prospettati. Degli argomenti trat 
tati e dei risultati ottenuti fu data ampia relazioni 
sulla nostra rivista « L'Industria Meccanica ». La Confe 
renza di Zurigo ha fatto sorgere l’idea di dare vita a wi 
apposito Ente Internazionale per studiare e p.rc100. O 
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îcazioni di carattere internazionale ed a questo scopo, 
approfittando della riunione a New York del Comitato 


Elettrotecnico Internazionale, fu indetta nell’aprile scorso» 


ina riunione fra i vari Enti internazionali di unificazione 
per discutere uno schema di statuto di una « Commissione 
Internazionale per l’Unificazione » predisposto dal segreta- 
‘io del comitato inglese d’accordo con quello belga e olan- 
lese, schema che ha già dato luogo a un primo esame di 
massima per corrispondenza fra i vari Enti nazionali inte- 
‘essati. Per ilfunzionamento di questa Commissione Inter- 
nazionale i singoli Comitati Nazionali dovrebbero corri- 
jpondere una quota che per il nostro bilancio non è tra- 
icurabile; inoltre la partecipazione ai lavori del futuro 
&nte importerebbe delle spese per viaggi all’estero dei no- 
itri rappresentanti e sopratutto un ritmo più sollecito ai 
mostri lavori di unificazione, ritmo che non si può rag- 
fiungere che aumentando il personale della Segreteria 
iell’UNIM. D'altra parte la partecipazione a simile Com- 
nissione Internazionale ci metterà in condizione di venire 
1 conoscenza e di trarre profitto degli studi preparatori 
: delle unificazioni progettate da paesi industrialmente 
Viù progrediti del nostro permettendoci anche di proce- 
lere con maggior speditezza e sicurezza nelle nostre uni- 
icazioni; rimanendo assenti non potremmo influire in 
lessun modo sulle unificazioni di carattere internazio- 
ale che verrebbero concretandosi, mentre poi queste, 
ina volta approvate e adottate dai principali paesi, finireb- 
Jero per dover essere usa e anche in Italia per quanto non 
/orrispondenti completamente alle nostre esigenze. Per 
jueste considerazioni il nostro Comitato, confortato an- 
‘he dal parere favorevole dei Ministeri degli Esteri e 
lell’Economia Nazionale, ha deciso di aderire alla riu- 
“one preparatoria e non impegnativa di New York 
accomandando al nostro delegato, l'Ing. Ratti Diret- 
ore dell'Ufficio Tecnico delle Costruzioni Meccaniche 
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Riva, di tenere presente le particolari condizioni del 
nostro Comitato. u 
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Ci è sembrato opportuno di limi'are la nostra esposi- 
zione alle questioni più importanti, ma si intende che 
lANIMA si è occupata di tutte quelle altre che anche 
indirettamente potevano interessare l'industria mecca- 
nica seguendo per quanto era possibile da vicino l’e- 
laborazione delle disposizioni legislative e regolamentari 
presso gli uffici competenti ed adoperandosi perchè una 
volta emanate fossero applicate nel modo più consono 
agli interessi dei soci. Citiamo, ad esempio, le leggi e i 
regolamenti sui dazi comunali, sui brevetti e i marchi 
di fabbrica, sulla proprietà intellettuale, sul sopraprezzo 
dell'energia elettrica, sulla soppressione degli esoneri do- 
ganali per i materiali importati in Italia, la revisione delle 
condizioni di trasporto sulle Ferrovie dello Stato, ecc. ecc. 

Un maggior sviluppo è andato pure assumendo il ser- 
vizio di informazioni e di consulenza nell'interesse dei 
singoli associati, servizio che viene curato con pattico- 
lare sollecitudine. 
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Nello scorso anno abbiamo avuto il piacere di iscrivere 
a socie importanti ditte; tuttavia nel complesso il nu- 
mero dei soci è rimasto quasi immutato essendo venute 
a cessare alcune piccole aziende e altre sparse in località 
eccentriche non avendosi da tempo precise notizie sulla 
loro esistenza; è invece aumentato il numero degli operai 
complessivamente impiegati dalle ditte associate e in 
conseguenza è pure aumentato l’importo complessivo 
delle quote sociali riscosse. 
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EVesoni Siti: [SEO RR, 1 VII dell'Economia Nazionale con un adeguato aumento de 
Anno nat Quote sociali | Numero operai | Capitale presunto quota di concorso dell’ ANIMA. 
1914 97 11.505 34.604 100 milioni ) 
1915 116 13.150 59.047 180.» Egregt \C0ns0ri, 
1916 176 18.840 78.916 240.» | 
1917 347 30.555 131.802 550.» Finchè non sarà pubblicato il regolamento per l’a 
1918 549 50.505 972 .000 900.» plicazione della recente Legge sulle Associazioni e ii 
1919 712 80.937 190.000 1350» Governo non avrà proceduto al riconoscimento della 
1920 643 138.640 136.000 1540» Confederazione Generale Fascista dell’Industria. Ita- 
È SI pani liana come legale rappresentante della cl industriale, 
1921 754 127.190 | 122.940 | 1450» eee PP tagli) ASSE ANS PE 
: to dal quale deriverà quello della nostra 
1922 848 120.483 126.000 | 1350 > Annina Nine di 3107 ce 
Associazione, non è possibile formarsi una chiara idea 
1923 823 162.896 127.000 1360» circa i compiti che per l'avvenire saranno affidati alla 
1924 743 166.845 128.500 1400.» nostra Associazione e con quali modalità le sarà dato di 
1925 745 176.652 134.500 1550.» esplicarli, ma, data l’importanza sempre maggiore ch 


Anche le entrare complessive sono aumentate da Ire 
300.000 circa nel 1924 a L. 406.000 nello scorso anno; 
disgraziatamente aumentarono in misura maggiore le 
spese, cosa del resto prevista ed inevitabile dati gli au- 
menti verificatisi nello scorso anno in ogni categoria di 
prodotti e di servizi; il pareggio è quindi stato ottenuto 
sacrificando quasi completamente il tenue avanzo accu- 
mulato negli scorsi esercizi; questo piccolo disavanzo è do- 
vuto alle spese per la stampa dell’Annuario per le quali 
d’altra parte erano appunto stati destinati gli avanzi di 
bilancio; essi potranno venire in parte ricostituiti con la 
vendita dell’Annuario stesso. Anche il bilancio parti- 
colare dell’UNIM segna un aumento di spese rispetto 
al 1924 di circa 55.000 lire; aumento giustificato da- 
maggior ritmo dato ai lavori di unificazione ed alla nel 
cessità di corrispondere alla contribuzione del Ministero 
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servati compiti sempre più vasti e che la collaborazione 
coi vari uffici governativi, già abbastanza cordiale e fre 
quente, diverrà più intima ed intensa, come del pari rite 
niamo che la nostra organizzazione interna, che comp ati- 
bilmente coi mezzi a disposizione abbiamo cercato di mi- 


verranno affidate. È 

La nuova legge trasformerà la nostra Associazione da 
volontaria in obbligatoria, ma non modificherà lo spi- 
rito che l’ha finora guidata nella sua azione di tutel 
dell’ industria meccanica nazionale e noi confidiam 
che rimarranno pure immutate la fiducia e la be 
nevolenza finora da voi dimostrate per la nostra As 
sociazione. 
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ROSPETTO N. 1. 


contemplati dalla categoria macchine e apparecchi. 
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falori in lire oro delle Importazioni e delle Esportazioni secondo i paesi di cprevenienza e di destinazione dei prodotti 


IMPORTAZIONI. 
(CAnnofagdgiao I. -> © Annal'i923 2 Anno 1924. A Anno 1925 

: I. oro a T,. oro a I,, oro DA I,. oro A 
TTD AIA (1) 3.471.006 | 3.0 2.084.850 22 3.912.197 17 
Misto vecchia ;.; i... 0... (1) 2.741.376 2.4 8.820.675 6.6 4.432.371 201 
MI, 5.513.970 DAI 8.654.646 7.8 13.163.175 9.8 20.936.165 9,2 
MR 48.438.478 | 50.1 48.068.944 | 43.0 47.591.775, | 35.5 91.399.826 | 41.8 
Mine Bretagna». io. ....... 13.980.582 14.4 21.564.378 19.2 25.781.400 19.4 36.818.446 17.- 
Mn... 9.903.124 10.5 10.462.144 9.3 12.955.275 9.8 18.321.728 9.- 
0 LEA RAS: 7.115.768 TARG: 8.998.044 .8.0 14.639.400 IO 26.981.898 12.— 
COLERA Ena 11.597.366 12.0 8.002.940 799 6.990.750 Dar 16.081.896 MEZ 
‘Totale ...... 96.549.288 |100.0 111.963.478 {100.0 132.927.300 |100.0 | 218.884.489 |100.0 

> ESPORTAZIONI. 
AftAinno, 1923 (0 I. ‘Anno 1923 Anno 1924 Anno 1925 

I,. oro 07 I,. oto VA I,. oro %, S. oro % 
Me). (1) 515.750 | 1.5 874.525 | 2.1 640.857 | 1.4 
mesiovacehia-. ilo gli. (1) (1) 103.383 0.3 222.336 0.5 
DL Rea DEbiE2:72 18.5 5.095.721 12.8 6.677.493 L6s5 5.369.321 ile; 
MM ii 338.973 A 255.000 0.8 875.830 2.2 2.098.290 4.5 
regretagnito> DIE s. IS 1.263.674 4.3 2.729.308 8.5 2.049.168 5.1 2.389.796 5.2 
mpmnrden:S Cis: illa 1 247.979 0.7 571.697 Tae 648.135 1.5 
e... 1.222.255 4.1 774.336 1.8 1.001.635 NS 2.085.393 4.4 
Ma. (1) 4.869.145 1222, 4.673.322 125 4.212.565 10.2 
gti Uniti d’America ....... 2.287.715 7.6 1.841.356 3-9 1.708.888 4.4 2.423.754 DS 
Mi. ‘19.235.805. | 64.4 21.027.679. | 57.8 21.671.783. | 53.- 25.815.153 | 55.2 
Totale." 29.919.694 {100.0 37.356.277 |100.0 40.197.324 |100.0 45.905.589 |100.0 


(1) Non specificato nella pubblicazione del Ministero delle Finanze. 
LE 
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| Blocco- =Mattoniere per mattoni e blocchi in cemento, sabbia e scorie. 
Pompe a diaframma speciali per cantieri, a mano e a motore. 
Di |Battipali fissi o con piattaforma girevole e scorrevole. 


-Argani a mano e motore, e ingranaggi e a frizione per FORIO, di sollevamento su cantieri di costruzione, 
i servizio piani inclinati, ecc., ece. 
E va 


i Grues Derrick per servizio di cantieri da costruzione, cave, miniere. 


Attrezzi per Cantiere: Piegatrici e Trance per ferri da cemento armato - Benne, cassoni a bilico, bracci 
girevoli, rulli, ecc. - Binde martinetti - Lampade ad acetilene per minatori. i 
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PROSPETTO N. 2. 


PRINCIPALI PRODOTTI DELLE INDUSTRIE MECCANICHE ESPORTATI NEGLI ANNI 1924 E 1925 (VALORI IN IL. CARTA) FABBRICATI IN TUTT O 
O IN PARTE CON MATERIALI IMPORTATI ‘TEMPORANEAMENTE. | 


Anno 1924 Anno 1925 
Natura dei prodotti esportati Valore dei prodotti esportati Valore dei prodotti esportati 
Con materiali importati x Con materiali importati 
temporaneamente In totale vo temporaneamente In totale 


L__———————————— 


1. Catene, catenelle e loro parti. 1.750.410 5.120.380 34.2 4.113.053 4.800.581 
2. Botti di lamiera e lavori non 

nominati fatti con barre e la- 

miere di ferro (escluse quelle 

stagnate e i barattoli di latta) 144.145 
8. Recipienti di latta esportati 

vuoti o pieni di merci; altri : 

lavori di lamiera stagnata. 107.566.954 107.954.157 (1) 128.691.599. 146.696.593 
4. Utensili e vasellame per uso 

domestico di lamiera di ferro 


670.689 2.54 4.341.937 10.953.079 


(01 | 


greggi o smialtati.......... 1.687.036 2.245.522 | 79.5 3.944.145 6.109.395 
5. Macchine e apparecchi (esclu- i 

se le macchine e gli appa- 1 

tecchi elettrici zio (Gp 14.290.031 141.772.626 | 10.10 29.069.447 180.927.605 
6. Macchine e apparecchi elet- 

trici. RR SETA 23.780.622 37.115.421 64.00 23.828.264 41.255.446 
7. Automobili, autocarri e idro- 3 

volati» rei eek 186.708.995 397.751.331 47.00 443.213.310 686.118.689 
8. Locomotive e veicoli per fer- 

fovie'etramyiea,n. Paese 44.131.800 71.284.274 | 62.00 38.197.225 38.586.410 
9. Orologi da tavolo e da muro. 8.100.945 11.512.026 70.5 11.684.262 12.374.148 
10. Occhielli e ganci per vesti- | 

merita, REL Pe 2.585.409 4.376.257 | 59.00 3.214.684 4.082.638 

Totale e media generale . 390.746.345 784.802.683 | 50.00 690.297.926 1.131.904.534 | 61.00 


(1) Il peso e il valore dei recipienti esportati colle merci sono compresi nei pesi e nei valori delle rispettive merci. 
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si PRODOTTI DELLO STABILIMENTO DI JERAGO 

is Molle a balestra, per carri, carrozze, automobili, tramvie e ferrovie - Molle a bovolo per respingente - Molle a spirale per ogni call 
> zione - Assali per carri e carrozze a cavalli — Ferramenta per veicoli — Pezzi stampati greggi e lavorati — Fusioni in ghisa, bronzo e ottone - 


feccanici ed Affini. 


imgono interessate. 


1 - MATERIALE AERONAUTICO.* — Richieste di offerte di mate- 
riale aeronautico per la ghisa. 

(Ministero dell’Economia Nazionale). 

- LOCOMOTIVE.* — Concorso per la fornitura alle Ferrovie 
di Anatolia-Bagdad di n. 10 locomotive per treni viaggiatori. 
Scadenza il 12 maggio 1926. 

(Ministero dell’Economia Nazionale). 
8- PONTI FERROVIARI.* — Concorso per la fornitura alle Fer- 
rovie dello Stato del Siam di n. 56 ponti ferroviari in ferro. 
Scadenza il 15 settembre 1926 in Bangkok. 

(ft. Legazione d’Italia nel Siam). 


4 - MOTORI SEMI-DIESEL.* — Concorso per la fornitura al Go- 
verno Egiziano di n. 3 motori semi-Diesel, del tipo verti- 
cale e della potenza di 28—30 HP. 

(Ministero dell'Economia Nazionale). 


5 POMPE CENTRIFUGHE.* — Concorso per la fornitura al Go- 
verno di 2 pompe centrifughe, rispettivamente del diametro 
di 15° —16” e 10”—12” e prevalenza m. 1,5. 

| (Ministero dell’Economia Nazionale). 


8- MACCHINE UTENSILI.* — Concorso per la fornitura al Mi- 
nistero della Istruzione di Egitto di una fresatrice per in- 
| granaggi, un trapano orizzontale, un tornio a revolver, due 
trapani elettrici trasportabili, un laminatoio, un cubilotto, 
un forno per bronzo, cinque macchine a formare, un appa- 
recchio per spruzzare liquidi sulle forme, tre presse mecca- 
niche, ecc. 

Scadenza il 19 giugno 1926 al Cairo. 

nto dell’Economia Nazionale). 
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Calibro N. 2100 per spessori da 0 a 25 m/m 
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a vite micrometrica per 


Sona calibri preparati con la massima precisione e solidità; le.viti sono eseguite su una 
macchina speciale a compensazione che permette di raggiungere una grande preci ione: la 
lettuta è garantita esatta al ‘/1000 di millimetro, la madrevite della vite principale è regolabi- 
le, per poter riprendere il giuoco che col tempo avesse a Î rmarsi; 
d’ari sto a leva permette di fissare la vite in qualungue punto della sua corsa. 
Le viti e parti in acciaio pulito sono tutte in acciaio al nikel refrattario alla rugginè. 
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Commercio coll’ Estero 
CONCORSI E FORNITURE INTERESSANTI L'INDUSTRIA MECCANICA 


La comunicazione agli interessati delle informazioni di concorsi e forniture, avviene normalmente solo per mezzo di questa rubrica. 
Per i concorsi contrassegnati con asterisco (*) i documenti si trovano presso la sede dell’Associazione Nazionale Industrialt 


I concorsi che ammettono troppo breve termine di scadenza, vengono direttamente segnalati in tempo utile alle ditte che si vi- 


27 - MACCHINE PER TESSITURA.* — Concorso per la fornitura 
al Ministero della Istruzione di Egitto di- cinque telai per 
tessere, una macchina a far spole, un orditoio, orizzontale, 
un idroestrattore centrifugo, una macchina per stendere ed 
asciugare pezze, una macchina per spazzolare pezze, una 
pressa idraulica, ecc. 

Scadenza il 19 giugno 1916 al Cairo. 
(Ministero dell'Economia Nazionale). 


DO 
d0 
' 


ATTREZZI.* — Concorso per la fornitura al Ministero della 
Istruzione di Egitto di 300 forbici per tagliare la carta, 
300 coltelli per tagliare la carta, 3000 seghette per incastri, 
3000 squadre, 3000 lime, 3000 punteruoli, 6000 scalpelli, 
500 pinze, 100 recipienti per fondere la colla, :83000 martelli 
leggeri, ecc. 

Scadenza il 19 giugno 1926 al Cairo. 

(Ministero dell’Economia Nazionale). 


29 - MOTORE DIESEL, DINAMO, MOTORI ELETTRICI.* — Concorso 
per la fornitura al Ministero della Istruzione di Egitto di 
un motore Diesel orizzontale, a quattro tempi, un cilindro 
della potenza di 32 HP alla velocità di 235 giri e di 44 HP 
alla velocità di 290 giri, di una dinamo a coffente continua 
della potenza di 25 KW., 220 Volta; un quadro per la di- 
namo; un quadro di distribuzione: un motore elettrico per 
corrente continua della potenza di 12 HP; un motore elettrico 
per corrente continua della potenza di 6 HP; due pannelli 
per detti motori. 

Scadenza il 19 giugno 1926 al Cairo. 

(Ministero della Economia Nazionale). 
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PRODOTTI ITALIANI RICHIESTI ALL’ESTERO 


In questa vubrica vengono riportate le richieste di prodotti e di rappresentanze che pervengono direttamente all’ANIMA, oltre 


che quelle desunte dallo spoglio di altre pubblicazioni. 


Le Ditte interessate possono richiedere maggiori dettagli agli Uffici che risultano indicate nel riferimento delle singole richieste 


stesse, mediante le seguenti abbreviazioni (citare sempre nelle richieste i numeri di riferimento): 


ANIMA » — Associaz. Naz. Industriali Meccanici — Milano (2), Via Tommaso Grossi, 2. 

BA NAZ) — Bollettino Notizie Commerciali — Ministero dell’ Economia Nazionale, Roma. 

C. C. Trieste — Bollettino Camera di Commercio — Trieste, Edificio di borsa. N. 
C. C. Londra — Bollettino Camera di Commercio Italiana — Londra. Queen Street Place, 4. d 
Tr C. 01. — Italia Commerciale Industriale - Via 20 Settembre, 42, Genova. È | 
Merc. Mond. — I mercati mondiali — Bollettino dell'Istituto italiano per l’Espansione commerciale e Coloniale — Milano, via Pontaccio, 12. 
Baltic Rev. — The Baltic Scandinavian Trade Rewiew — Raadhuspladsen. 35 — Copenhagen. 6; 


Per le richieste direttamente pervenute all’ANIMA vengono subito segnalate quelle Ditte associate le quali, avendo dato esatta spe 
cificazione della loro produzione, risultano vegistrate negli schedari per prodotti dell’ANIMA, 


OLANDA. — Ditta di Amsterdam desidera entrare in relazione 
con fabbriche italiane di frullini elettrici per bevande. — (ANIMA, 
n. 30.111). 


GERMANIA. — Ditta di Unter-Barmen chiede di entrare in 
rapporti di affari con ditte fabbricanti di robinetti di ottone, 
modelli leggeri. — (ANIMA, n. 35,56). 


URUGUAY. — Ditta dell’Uruaguay chiede di essere messa in 
rapporti con ditte fabbricanti di armi da caccia, cartuccie, mu- 
nizioni. — (ANIMA, n. 35.150). 


TURCHIA. — Ditta di Smyrne desidera acquistare macchine 
per la fabbricazione dei saponi, delle candele steariche e delle 


vernici per calzature. — (ANIMA, n. 35.144). 
EcImtto. — Ditta di Alessandria di Egitto chiede bande sta- 
gnate ad uso lavorazione bidoni per olio. — (ANIMA, n. 35.45). 
FRANCIA. — Ditta francese chiede accessori per generatori 
e condotte di vapore e specialmente: riduttori di pressione, iniet- 
tori, eiettori, idroeiettori e depuratori. — (ANIMA, n. 35.53). 
SIRIA. — Ditta di Beirut desidera acquistare macchine per la 


fabbricazione di pallini da caccia. 


(ANIMA, n. 35.131). 


dali, motopompe da incendio. e macchine per la fabbricazione 


LAVORAZIONE 
ACCURATA 


come produttrici di quanto riches 


ALBANIA. — Ditta di Elbassan chiede macchine per la lavo: 
razione dei semi di cotone. — (ANIMA, n. 35.3). . È 


COLOMBIA. — Ditta di Bogotà chiede motospazzatrici sta 


dei lapis. — (ANIMA, n. 35.31). 


Arta SLESIA. — Ditta di Siemianowice desidera acquis tifi 
dinamo, motori, trasformatori, materiali per installazioni elet- 
triche e locomotrici elettriche per miniere. — B. N. C., n. 325). 


GRECIA. — Ditta di Candia desidera entrare in relazione 
con fabbriche di macchinari per oleifici, molini, moto-pompe è, 
motori a petrolio, istrumenti agricoli, ecc. (B. N. C., n. 286). 


— Ditta del Pireo desidera acquistare presse idrauliche ed altri 
macchinari per la fabbricazione e la raffinazione dell'olio di 
oliva. — (B. N. C., n. 241). | 


SVIZZERA. — Ditta di Zurigo chiede trasformatori. — (C. ( 
per la Svizzera, n. 26). 


— Ditta di Zurigo chiede apparecchi termoelettrici. — (C. 
per la Svizzera, n. 27). 
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RAPPRESENTANZE GRECIA. — Ditta di Salonicco assumerebbe rappresentanza 
|MiRomaniA. — Ditta di Bucarest assumerebbe rappresentanze di ditte italiane esportatrici di materiali elettrici. — (B. N. C., 
\di case italiane di mercerie e prodotti metallurgici. — (Bu CAO 960). 
In. 266). — Ditta di Atene desidera rappresentare ditte italiane pro- 
IT BeLcIo. — Ditta di Couillet (Charleroi) rappresenterebbe duttrici di macchine di qualsiasi genere, biciclette e accessori 
casa italiana di materiale elettrico. — (Revue Italo-Belge, 41). PT FSGISP PE ali cleliniel LB N. Ca 294), 


I _— Ditta di Bruxelles assumerebbe la rappresentanza di fab- 
briche italiane di accessori e pezzi staccati per automobili. — 
(Revue Italo-Belge, 49). 


| — Ditta di Bruxelles rappresenterebbe fabbrica italiana ac- 
cessori e pezzi staccati per biciclette. — (Revue Italo-Belge, 63). 


FRENO 


Birre 


s 


LACCHINARIO PER LA FABBRICAZIONE DI OSSIGENO INDUSTRIALE. 
— (Rif., 34,3-54). 


sl? 


“ 


BARRE DI ACCIAIO PER BOCCHE DA MORSE PARALLELE. — (Rif 
— Silenzi 


MACCHINE DA CUCIRE. — (Rif., 34,3—56). 


*) 


MACCIINI PER LA FABBRICAZIONE DELLA CERA ARTIFICIALE.— 
Î (Rif., 34,3-58). 


APPARECCHI PER I INSEGNAMENTO DELLA FISICA NELLE SCUOLE. 
= (Rif., 34,359). 


STOZZATRICE CON TAVOLA ROTANTE E RETTIFICATRICE DI PRE- 


| CISIONE PER SUPERFICI PIANE. — (Rif., 34,3-60). 
fUSIONI IN GHISA MALLEABILE. — (Rif., 34,3-69). 
TOTORE AD OLIO PESANTE DA 8210 HP. — (Rif., 34,3-73). 


: FABBRICA 


Telefono N. 40»62 


e Tele da 


Telai 


di 


DI ARTICOLI FOTOTECNICI 
Corso Sempione, 12 - MILANO (26) - 


Carte trasparenti 
lucidi 
Carte da disegno 
Carte millimetrate 


Inchiostri di China 
e Colorati 


a molle e 
pneumatici 


Tavoli da disegno 


— Ditta di Salonicco assumerebbe rappresentanza di arti- 
coli per elettricità. — (B. N. C., n. 262). 


PORTOGALLO — Ditta di Lisbona assumerebbela rappresentan- 
za di esportatori italiana di coltelleria, articoli casalinghi, forni- 
ture per calzolai. — (B. N. C. n. 356). 


RICHIESTE DI PRODOTTI 


Sono pervenute all’ANIMA richieste di produttori dei prodotti sotto indicati. 


Le Ditte interessate possono ottenere maggiori dettagli rivolgendosi all’ ANIMA. Citare sempre il numero di riferimento. 
__ Per tutte le richieste l’ANIMA segnala subito al richiedente quelle Ditte associate le 
ella loro produzione, risultano registrate come produtirici di quanto. richiesto negli schedari per prodotti dell’ANIMA. 


quali, avendo data esatta specificazione 


SEGA A NASTRO PER LEGNO. — (Rif., 34,3-73). 


FiIALLA A FILO E SPESSORE PER LEGNO E RELATIVA AFFILATRICE, 
RIP Ia6 3 Ta): 


BUCATRICE PER LEGNO. — (Rif., 34,8-73). 
CILIPPER PER GIUNZIONI DI CINGHIE. — (Rif., 34,3-75). 


TORNI PARALLELI DI PRECISIONE (DISTANZA FRA LE PUNTE l METRO) 
— (Rif., -34,3-78). 


TAVOLE MURALI PER L'INSEGNAMENTO DELLA TECNOLOGIA) — 
(Rif., 34,3—78). 

SEGHETTI PER METALLI. — (Rif., 34,3-78). 

LAME DI SEGHE A NASTRO PER LEGNO. — (Rif., 34,3-78). 


MACCHINA PER LA TORNITURA AUTOMATICA DELLE BOCCIE DA 
GIUOCO. — (Rif., 34,3—80). 


ROS: 


AURELIO CANALE « C. 
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Fabbrica di Carte Cianografiche 
Eliografiche - Sepia 
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LIO I solari it eisecrece sta zie 


MACCHINARIO PER CONFETTERIE, FABBRICHE DI CIOCCOLATO, PER RAFFREDDATORI D'ARIA A CICLO CHIUSO PER IL RAFFREDDAMENTO 
CREME, ECC. — (Rif., 34,3-86). DELL'ARIA NECESSARIA ALLA VENTILAZIONE DEGLI ALTERNA 


E TORI DI GRANDE POTENZA. — (Rif., 34,3-116). 
MACCHINA JACQUARD, A 408 ARPINI. — (Rif., 34,3-90). | ) 


APPARECCHIO DI SEGNALAZIONE OTTICA DI VELOCITÀ DA APPLI- I,AMIERE E TUBI DI RAME. — (Rif., 34,8-117). 


CARSI ALLA CARROZZERIA DELLE AUTOMOBILI. — (Rif., 34,3-91). IMPIANTI ELETTRICI PER LA DETERMINAZIONE DEI PUNTI CRITI 
MACCHINE PER LA FABBRICAZIONE DELLE CANDELE. — (Rif. DEGLI ACCIAI. — (Rif., 34,3-121). 
34,3-102). 
BLOCCHETTI JOHANSSON PER IL CONTROLLO DELLE DIMENSIONI 
LINEARI. — (Rif., 34,3-106). 


COMPARATORI AD AGO. — (Rif., 34,3-121). 

LIME. — (Rif., 34,3-121). 

APPARECCHI PER IA SALDATURA AUTOGENA ‘ED ‘IL TAGLIO DEI \ONIMETRI. — (Rif., 34,3-122). $ 
METALLI. — (Rif., 34,3-106). MACCHINA ANNODATRICE PER FARE I NODI ALLE FRANGIE DELLE 

APPARATO PER LA DETERMINAZIONE DEI PUNTI CRITICI DEGLI COPERTE. — (Rif., 34,3-125). , ®. 
ACCIAI. — (Rif., 34,3-110). 


! 


MACCHINE PER LA PRODUZIONE DI FILO DI FERRO, CHIODI, SPIL 


FORNELLO ELETTRICO A MUFFOLA. — (Rif., 34,3-110). E MINUTERIE DI FILO DI FERRO. — (Rif., 34,3-126). 
PIROMETRO TERMOELETTRICO. — (Rif., 34,3-110). DRACHE. — (Rif., 34,3-127). 


ENTI PER IL CONTROLLO DELLE SUPERFICI DI PIANI MEDIANTE 
K c* ; DINAMOMETRI PER PROVE DI STRAPPAMENTO DELLA CARTA. 


A LUCE DI INTERFERENZA. — (Rif., 34,8-110). È 
Ta È ) (Rif., 34,3-129). 

PPARATO FÒOTOMICROGRAFICO. — (Rif., 34,3-110). - 
A È | “4 , DINAMOMETRO PER FILATI E TESSUTI A DUE SCALE FINO A 50 
DISPOSITIVO MICROMETRICO PER MISURARE IL DIAMETRO INTER- — (Rif., 34,3-129). } 

MEDIO DEI FILETTI DELLE VITI MEDIANTE 3 FILI. — (Rif., ; si 

3 4,3-110) È E | MOLINO PER LE PROVE DELLE CELLULOSE. — (Rif., 34,3-129) 


ROMAINE DI PRECISIONE PER DETERMINARE IL ‘TITOLO DEI EI- 


ScrEROscoPIO, — (Rif., 34,3-110). LATI. — (Rif, 34,3-129) 


APPARECCHIO DI PROIEZIONE PER IL CONTROLLO DEI CALIBRI, 


INGRANAGGI, FRESE, ECC. — (Rif., 34,3-110). 
MICROMETRI A SCATTO. — (Rif., 34,3-110). 
CALIBRI DI PROFONDITÀ CON VITE MICROMETRICA. — (Rif. L'ANIMA mette a disposizione degli interessati elenchi 
34,3-110). di ingegneri e tecnici che cercano occupazione con l’indica: 
TELAI PER LA '’IfSssItUuRA DELLE PERSIANE DA SOLE. — (Rif, zione delle principali notizie sul loro stato di sorvi i 
E 34,3-114) % 
Bi 04, : sulle loro referenze. * 
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CAMPIONI, PROGETTI 
E PREVENTIVI - PIANI 
« DI PROPAGANDA + 


|T: vattamento dei campioni all’ingresso nel Brasile. — (Bollet- 
\ino Ufficiale della Camera di Commercio di Pernambuco). 


I viaggiatori che desiderano di non pagare diritti di dogana per 
lampioni che poi vogliono riesportare, debbono presentare una 
|ichiarazione accompagnata da un inventario completo dei cam- 
rioni da riesportare. Il Console rilascia un certificato del quale 
| viaggiatore si serve all’arrivo in Brasile col solo obbligo di 
are alle dogane un deposito provvisorio, che gli sarà restituito 
\ lla partenza. 

è” 
WPAGNA 
k Il mercato spagnolo per apparecchi elettrici domestici. 
\aercio Reports — 8 marzo 1926). 


ta Fra gli apparecchi elettrici il cui uso va progressivamente 
| spandendosi in Spagna si notano i ventilatori, in ragione del- 
l'eccessivo caldo dei mesi estivi. Fra i ventilatori da tavolo 
\ono molto popolari quelli aventi un diametro di 10 o 12 pol- 
\ici mentre quelli da soffitto raggiungono un diametro di 36 
(48 pollici. La maggior parte dei ventilatori adoperati sono ver- 
| iciati in nero, verde o azzurro. Nonostante la discreta produ- 
ione spagnola di ventilatori, la maggior parte di essi sono di 
rigine straniera. Fra le principali fornitrici sono la Germania, 
a Svizzera e l’Italia. I grossisti usano effettuare le loro compere 
urante i mesi di marzo, aprile e maggio, mentre i dettaglianti 
lono soliti di iniziare le loro compere durante il maggio. La 
1aggior parte dei consumatori si provvede di detti apparecchi 
el giugno, luglio e agosto. Gli aspiratori elettrici hanno un li- 
\nitatissimo mercato in Spagna. Non esiste produzione nazio- 
ale e si calcola che ne siano stati importati circa 1000. I tipi 
iù popolari sono di origine svedese, tedesca e americana. Non 
‘ono richieste le macchine elettriche per lavanderia e per stiro 
ventre sono di uso generale i fervi da stiro; circa 25.000 di questi 
ono annualmente venduti in Spagna. La maggioranza dei ferri 
stiro, in aggiunta a quelli prodotti in paese, sono di prove- 
ienza svizzera e tedesca. I ferri da stiro americani non sono 
\nolto diffusi in ragione del loro prezzo di circa 12 pesetas mentre 
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quelli svizzeri o nazionali non raggiungono i 9 o 10 pesetas, Le 
gvaticole elettriche sono virtualmente sconosciute in Spagna. Te 
pochissime importate sono state vendute ma i fornitori hanno 
dichiarato di non volere persistere nella diffusione di questo 
articolo. Non molto richiesti sono i refrigeratori elettrici il cui 
uso è però largamente diffuso negli hétels e nei ristoranti. I 
riscaldatori elettrici sono generalmente usati nelle migliori case 
spagnole; sono preferiti i tipi luminosi, e a radiazione. Circa 
il 70 % di detti riscaldatori sono di produziéhe nazionale. Il 
rimanente proviene dalla Germania, dagli Stati, Uniti e dalla 
Francia. La domanda di ferri per arvicciare capelli ha un mercato 
variatissimo in Spagna. A Barcellona tali ferri rappresentano 
una curiosità mentre a Madrid il loro uso è generalmente dif- 
fuso. Sono in vendita tipi nazionali e tipi provenienti dalla Ger- 
mania e dalla Svizzera. Sono preferiti i ferri il cui riscaldamento 
è ottenuto mediante un annesso piccolo fornello. E’ veramente 
consigliabile per un produttore straniero di apparecchi elettrici 
di maggiormente estendere la vendita dei propri prodotti in 
Spagna mediante un rappresentante esclusivo che agisca da 
minutante nella città in cui si trova e da fornitore all’ingrosso 
per il resto del paese. Gli stranieri che non hdnno un rappre- 
sentante in Spagna generalmente fanno le loro spedizioni ad un 
agente, E’ però desiderabile che le spedizioni siano fatte diretta- 
mente ai rivenditori. 


ALGERIA 
Iniziative della Camera di Commercio Italiana per l’estensione 
delle rappresentanze. — (Bollettino della Camera di Commercio 


Italiana in Algeri 81 marzo 1926). 


Nella seduta consigliaredel29 marzo 1926 il Presidente della 
Camera di Commercio Italiana di Algeri, in una sua interessante 
relazione ha trattato la questione della rappresentanza di pro- 
dotti e dell’attività italiane in Algeria. Dopo avere riportato 
le cifre degli scambi commerciali fra l’Italia e l’ Algeria durante 
il 1924 (franchi 29.795.000 in entrata e franchi 41.752.000 in 
uscita dall’Algeria) egli ha affermato che poichè la massa degli 
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scambi finora raggiunta si è concretata per trattative dirette 
fra importatori ed esportatori, è evidente che un notevole incre- 
mento le deriverebbe da una maggiore e meglio organizzata 
diffusione delle rappresentanze. I rappresentanti dovrebbero 
essere italiani. Non si raggiungerà lo scopo predetto fino a quando 
sarà preferito dai nostri esportatori e dalla marina mercantile 
italiana di affidare la cura dei loro interessi in Algeria ad altre 
persone che non siano degli italiani. La nostra bilancia anzi 
segnerà in questo caso un deficit per il nostro paese. Passando 
ad un piano di pratica attuazione l’oratore ha segnalato l’oppor- 
tunità di procedere ad un censimento dei connazionali che si 
dedicano in Algeria al lavoro delle rappresentanze e con questo 
mezzo rilevare quali sono i reparti di articoli e di prodotti che 
non hanno avuto ancora la possibilità di trattare. 

La Camera dovrà preoccuparsi di eliminare le eventuali de- 
ficienze stimolando le persone e incoraggiandole con informazioni 
e consigli. 

E’ consigliabile pertanto che tutte le ditte cui interessa la 
esportazione dei propri prodotti in Algeria si mettano in relazione 
con quella Camera di Commercio. 


BRASILE 
Traffici tra l’Italia e il Brasile. — (Comunicazione della Cas 
mera di Commercio e Industria Italo-Brasiliana — Genova). 


Nella seduta ordinaria del 23 marzo scorso, in ‘seguito a let- 
tura di una relazione del corrispondente ufficiale della Camera 
di Bahia nella quale è lamentato il fatto che una buona parte 
dei carichi da Bahia per Genova viene dato ai vapori di ban- 
diera estera, è stato votato a grande maggioranza il seguente 
Ordine del Giorno: « La Camera di Commercio e Industria Italo- 
Brasiliana di Genova, constatato che i traffici marittimi fra Bahia 
e i porti italiani sono attualmente serviti da vapori di bandiera 
italiana, mensili e bimensili, diretti celeri e regolari, fa voti 
perchè tutte le spedizioni da Bahia per i nostri porti vengano 
fatte a mezzo dei vapori italiani. Al raggiungimento di questo 
scopo nel quale si concilia l'interesse stesso degli importatori 
italiani e l'adempimento di un dovere patriottico, questa Ca- 
mera invita gli importatori italiani ad esigere in ogni contratto 
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di compra-vendita di prodotti provenienti da Bahia e destinati 
ai nostri porti, la clausola tassativa dell’imbarco sui vapori di 
bandiera italiana ». 


CONDIZIONI DI ALCUNI MERCATI AUTOMOBILISTIO 
MONDIALI DURANTE L'ULTIMO TRIMESTRE DEL 1925 


(B. N. C. — 1-8 aprile 1926). 
ARGENTINA. — Durante il 1925 l'Argentina importò 55.000 


automobili per passeggeri in confronto di 35.000 nel 1924, e 
8066 autocarri in confronto a 4665. Di tutta l'importazione 
solo il 4 % fu di provenienza europea, a prevalenza. italiana 
e francese. 1 Argentina assorbe vetture di prezzo medio ed ele 
vato. 


AUSTRIA. — Nell’ultimo trimestre del 1925 vi fu una notevole 
diminuzione stagionale nelle vendite. La vendita delle automobili 
italiane (sopratutto Citroen), in opposizione a quelle americane 
è stata largamente facilitata dall'adozione del metodo di pa-! 
gamento rateale. IL’ Austria continua ad essere un buon inercato 
per autocarri leggeri di produzione estera. | 


in aumento il numero delle automobili desti- | 
nate ad uso privato. A tale uso servì circa il 60 % dell’importa- 
zione del 1925. E’ in sviluppo il mercato degli autocarri che| 
può essere sfruttato con una buona campagna di vendita condotta 
da abili rappresentanti. | 

É 

| 


BRASILE. — E' 


Spese relative all'importazione) di automobili: Su ciascun att 
toveicolo importato viene imposto un diritto portuale del 2%| 
sul valore cif. Le spese di sdoganamento ammontano a 120 ti 
te per macchina. Il trasporto dai docks ai magazzini am-| 
monta a circa 190 lire e il costo di montaggio a circa 370 lire 
per macchina. Il tasso di interesse applicato ai crediti relativi] 
alla compravendita di automobili è di circa 18 %. | 


CANADÀ."— Durante il primo trimestre del 1925 le importa: | 
zioni di automobili ammontarono a 1992 e quelle di autocatti]| 
a 293. Furono importate parti di ricambio ed accessori per dol- | 
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4.768. 024. Si prevede che durante il primo trimestre del 
926 dette importazioni raggiungeranno rispettivamente 2500 
utomobili e 350 autocarri. 


i CecosLovaccHIA. — Vendite abbastanza elevate in prevalenza 
i macchine francesi favorite dal deprezzamento del franco. 
a aumento la domanda di automobili americane che raggiunge 
: 500 macchine annue. 


Cina. — Mercato stabilizzato e vendite alquanto soddisfa- 
enti. Si prevede che le vendite del 1926 sorpasseranno quelle 

i qualsiasi anno precedente. Elevate le vendite di autocatti 
er uso autobus, mezzo che va diventando molto comune in Cina. 
pese: Prezzo medio di trasporto da Shanghai a Tientsin: circa 
. 3250; spese di scarico e mediazione circa L. 1075. Per inoltro 
Pechino, dazio pari a circa il 2 4 % ammontante in media 
‘circa L. 1000. Il trasporto da Tientsin a Pechino ammonta 


a L. 1600; lo scarico a circa IL. 100 e la tassa octroi a circa 
LA 2925 
GIAPPONE. — Vendite abbastanza elevate dal novembre e 


dicembre. Buone previsioni pel 1926 per le automobili di 
prezzo medio. Mediocri le vendite di autocarri di cui alla 
fine del 1925 non rimanevano che un centinaio. Attivo invece 
il mercato degli autocarri leggeri. Spese: I diritti portuali sono 
calcolati al 50 % del dazio. Le spese di scarico e trasporto non 
sorpassano le 200 lire; I,e macchine spedite all’interno del paese 
sono soggette a una tassa di transito uguale a metà del dazio di 
importazione. 


GRAN BRETAGNA. — Durante i primi 11 mesi del 1925 fu- 
rono importate in Inghilterra 32.163 automobili per passeggeri 
in confronto di 12.000 durante il corrispondente periodo del 
1924. A detta importazione l’Italia concorse per 3193 macchine. 
Il'importazione di chassis aumentò da 11.338 nel 1924 a 14.284 
n'el.1925; 


FIERE ED ESPOSIZIONI INTERESSANTI L’INDUSTRIA MECCANICA 


| AFRICA ORIENTALE OLANDESE. — Esposizione campionaria 
ii Nairobi. — (Comunicazione della Confederazione Generale 
iascista dell'Industria Italiana). 


Î In relazione a quanto abbiamo già pubblicato nelle pagine di 
‘1esta Rivista in merito alla esposizione in Nairobi ci si co- 
\unica che per le spedizioni delle merci campione l’Ammini- 
'razione delle Ferrovie dello Stato ha consentito delle conces- 
oni speciali 1, cioè la riduzione del 50 % entro il periodo dal 
i aprile a tutto il 30 giugno p. v. e per il percorso dalla sta- 
one di origine della spedizione a Genova o a Napoli. Oltre il 
\‘escritto documento di trasporto, gli espositori debbono conse- 
\tare alle stazioni di partenza un certificato della Camera di 
ipmmercio competente. Per ciò che riguarda le merci campioni 
Compagnia Italiana Transatlantica accorderà la gratuità 
i nolo fino alla concorrenza di cinque tonnellate per piroscafo, 
irchè non occupino più di 10 metri cubi di spazio. 


VIENNA. — L’Esposizione dell'ottica e della meccanica fina 
all'Ufficio Tecnico di Ricerche in Vienna Sett-Nov. 1926. — 
(Sparwirtschaft — aprile 1926). 

L'Ufficio. tecnico governativo per le ricerche, Presidente 


l’Ing. Dott. Guglielmo Exner, ospita nei suoi locali in Vienna IX, 
Michelbeuergasse 6-8 un’esposizione di istrumenti e apparati 
dell’ottica e della meccanica fina. La preparazione e l’appresta- 
mento della esposizione è in mano di un Comitato composto di 
rappresentanti delle scienze fisiche e tecniche, dell’Industria, 
del Commercio e delle Arti. L'esposizione persegue lo scopo 
di dare in primo luogo un quadro dei prodotti austriaci nel 
campo dell’ottica e della mecccanica fina; compatibilmente 
allo spazio a disposizione si terrà in considerazione anche l’in- 
tervento di Ditte estere. L'esposizione si estenderà agli appa- 
recchi seguenti: 
Apparecchi fisico-ottici; 
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Istrumenti astronomici e geodetici; 

Apparati ottico-medici; 

Apparecchi fotografici e metallografici; 

Apparecchi cinematografici; 

Istrumenti da disegno e macchine calcolatrici; 

Istrumenti di misura per la misurazione di lunghezze e su- 
perfici, bilancie, orologi, termometri, misuratori di pressione e 
di velocità. 

L'apertura dell’Esposizione ha luogo il 1° settembre 1926. 


Leggi e regolamenti 
Norme. per la loro pratica applicazione 


Disciplina della costituzione e degli aumenti di 
capitale della Società per Azioni. 


(R. D. Legge 11 marzo 1926, n. 413 — Gazzetta Ufficiale, 16 marzo 
1926, n. 62). 


ART. 1. — Il Governo del Re ha facoltà di stabilire con Regio 
Decreto su proposta del Ministro per le Finanze, e per un pe- 
riodo di tempo da determinarsi nel Decreto stesso, che non si 
possa dal Tribunale ordinare, senza la preventiva autorizzazione 
del Ministro per le Finanze, di concerto col Ministro per l’Eco- 
nomia Nazionale, la trascrizione e l’affissione di atti costitutivi 
di società per azioni, il cui capitale ecceda i cinque milioni di lire, 
ovvero la trascrizione di deliberazioni delle assemblee di società 
anonime o in accomandita per azioni portanti aumenti di ca- 
pitale, quando coll’aumento deliberato il capitale della società 
venga ad eccedere i cinque milioni di lire. L'autorizzazione non 
è richiesta quando l’aumento di capitale non superi il quarto 
del capitale esistente e sia deliberato a distanza maggiore di 
due anni dalla costituzione della società o dal precedente aumento. 


ART. 2. — Il Ministro per le finanze ha facoltà di negare l’auto= 
rizzazione quando ritenga che la costituzione della società o 
l'aumento del capitale non siano opportuni per le condizioni 


LANGANO. 


IMPIANTI. 
f\ LAVANDERIE 
a - MECCANICHE — 
È WgAUTOCLAVI-MANGCANI 
#57 MACCHINARIO PER 
_ MATTATO! PUBBLICI = 


IMPIANTI” ‘RISCALDAMENTO 


PLM 


Essa durerà 3 mesi e sarà aperta nei giorni feriali dalle 10 alle] 
nei giorni domenicalie festivi dalle 10 alla 13. L'ingresso si el 
fettua dietro versamento di 50 g. 

Le Ditte che volessero prendere parte all'Esposizione ricev| 
ranno altre informazioni a mezzo dell'Ufficio Tecnico di R 
cerche, Vienna, Michelbeuerngasse, 6. Il termine per le domani 
scade il 15 luglio c. a. Non si calcola alcun costo di affitto d| 
posto occupato, | 


del mercato finanziario. L'autorizzazione può esser data anel 
prima dell’atto di costituzione della Società e della deliberazioi| 
di aumento di capitale. La determinazione ministeriale der 
essere comunicata agli interessati entro un mese dalla prese 
tazione della domanda. Contro la determinazione che nega l’aut| 
rizzazione è ammesso ricorso alla quarta sezione del Consigl| 
di Stato solo per i titoli di incompetenza e di violazione di legg 

Con successivo R. Decreto 11 marzo 1926, n. 414 è stata sanci 
l'applicazione del R. Decreto surriportato fino al 30 giugno 1926. 
Il detto Decreto legge costituisce una grave deroga al diritto sovvai 
delle assemblee per quanto attiene alla valutazione della- necessi 
di vita e di sviluppo delle società azionarie: Ogni azione în co 
trario non ha però potuto prevalere date le esigenze contingen 
dello speciale momento che attraversiamo. Tuttavia si è potu 
otteneve che il provvedimento rimanesse nello stretto ambito deg 
scopi di tutela e di difesa del mercato, con la conseguenza della ter 
poraneità di esso. Tali limiti sono ribaditi nella circolare 16 mag 
1926 del Ministero delle Finanze dove è detto cheil Governo ha volu 
intervenire esclusivamente per regolare meglio il mercato finanzia 
in un periodo come quello presente, evitando in ogni caso di infiui 
a danno della sana esportazione industriale e commerciale. P 
quanto attiene, poi, al contenuto del decreto, devono tenersi preset 
le seguenti norme: 


cate 


cet 


L; 


È 


Se ci Ata SU Debbie 


u 


A sant 


Dr a) l’intervento ministeriale consiste in un provvedimento di 
ttorizzazione da parte del Ministero delle Finanze di’ concerto 
1 Ministero dell'Economia Nazionale a dare corso alle pubblica- 
omni previste dalla legge, così per la costituzione come per gli au- 


enti di capitale della società anonima o in accomandita per azioni; 


b) l'autorizzazione deve essere ottenuta, prima di adive il 
ibunale per i provvedimenti di sua competenza. E’ fatto infatti 
vieto al magistrato di disporre la trascrizione e l'affissione di atti 
shtitutivi e la trascrizione di deliberazioni di società anonime 
in accomandita per azioni portanti aumenti di capitale prima 
e siano intervenute le velative autorizzazioni ministeriali. 


_c) il decreto prevede la possibilità dell’autorizzazione preven- 
la, richiesta cioè e ottenuta, rispettivamente prima della stipula- 
ome dell'atto costitutivo e della deliberazione di aumenti di ca- 
tale. 

Al riguardo, anzi, è consigliabile che le società si muniscano 
Ul’autorizzazione ministeriale anteriormente alla convocazione 
‘lle assemblee chiamate a deliberare sugli aumenti di capitale. 
autorizzazione non è vichiesta e quindi i velativi atti hanno causa 
nza alcun intervento ministeriale: 

0 per la costituzione di società azionarie, il cui capitale non 
aa i cinque milioni; 


12° per gli aumenti di capitale, Ciad il capitale sociale con 
umento deliberato non ecceda î cinque milioni; 


_3° per gli aumenti di capitale quando ricorrono le seguenti’ 


le condizioni: che l'aumento non superi il quarto del capitale 
istente e che sia deliberato a distanza maggiore di due anni della 
stituzione della società o da un precedente aumento. 

Occorre infine notare che allo scopo di esentare dalla formalità 
l'autorizzazione ministeriale non soltanto gli aumenti di capitale 
Y 1 quali siano già intervenute velative deliberazioni delle as- 
mblee ma altresì quelli deliberati dai consigli di amministra 


me e per i quali siano stati pubblicati gli avvisi di convocazione “ 


We assemblee alla data di entrata in vigore del decreto è legge 
8 marzo) la suddetta circolare ministeriale si esprime come segue: 
U Governo si è anche proposto di non arrestare inopportunamente 
legli aumenti di capitale che fossero già deliberati dal Consiglio 
per i quali fossero già ufficialmente convocate le assemblee per 
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l'applicazione relativa ». E” evidente quindi che restino esonerati 
dall’autorizzazione predetta gli aumenti deliberati dalle assemblee 
le cui convocazioni risultino pubblicate al Decreto legge. 


Costituzione di un unico Servizio approvvigio- 
namenti per l’ Amministrazione delle Ferrovie 
dello Stato e delle poste e telegrafi. 


(R.D.7 marzo 1926, n. 589 — Gazzetta Ufficiale 15 aprile 1926, n. 88) 


Riconosciuta la opportunità di affidare all’Amministrazione 
delle Ferrovie dello Stato, anche gli acquisti, i collaudi, la custodia 
e la distribuzione dei materiali e degli utensili di ogni genere per 
l’amministrazione dei servizi postali, telegrafici e telefonici eccet- 
mati quelli che vengono acquistati a cura del Provveditorato gene- 
rale dello Stato, ferma vestando tra le dette Amministrazioni l'at- 
tuale separazione di ordinamento, di bilancio e di personale è 
stato emanato il seguente decreto: 


FUNZIONI DEL SERVIZIO APPROVVIGIONAMENTI. 


ART. 1. — L’acquisto, il collaudo, la custodia e la distribu- 
zione dei materiali e degli utensili di ogni genere, necessari agli 
impianti ed all’esercizio dei servizi postali, telegrafici e dei ser- 
vizi dell'Azienda telefonica ed ai lavori che l’Amministrazione 
postale-telegrafica compie per conto di altre Amministrazioni 
dello Stato e di terzi, sono eseguiti dal Servizio degli approvvi- 
gionamenti presso le Ferrovie dello Stato: E° fatta eccezione per 
gli acquisti di urgenza e per quelli, che importino piccole spese, 
i quali possono essere direttamente eseguiti dall’Amministra- 
zione postale-telegrafica o dall’Azienda per i servizi telefonici. 
Nulla è innovato relativamente alla fornitura di stampati, mo- 
delli e materiali, eseguita a cura del Provveditorato generale 
dello Stato. 


CONTROLLO SULI'OPERA DEI, SERVIZIO APPROVVIGIONAMENTI. 
ART. 2. — Il Servizio approvvigionamenti delle Ferrovie dello 
Stato provvede. su richiesta della Direzione generale delle poste 
e dei telegrafi i alla quale direttamente, per questa parte di ser- 
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vizio, rende conto del proprio operato, osservando le ‘norme 
del R. decreto-legge 23 aprile 1925, n. 520, che stabilì il nuovo 
ordinamento dell’Amministrazione postale telegrafica e dei suc- 
cessivi Regi decreti-legge modificativi. * 


FONDI DESTINATI AGLI ACQUISTI. 


ART. 3. — Per il pagamento dell’importo degli acquisti, effet- 
tuati ai sensi dell’art. 1, comma 1°, del presente decreto, lAmmi- 
nistrazione postale-telegrafica e l'Azienda per i servizi telefonici 
provvedono coi fondi stanziati nel proprio bilancio, a rimborsare 
l’amministrazione delle Ferrovie dello Stato. Sono consentite 
anticipatamente nel limite di 1.000.000 di lire. 


MODIFICAZIONI NEI SERVIZI ESISTENTI. 


Art. 4. — Con decreti dei Ministri proponenti sarà provveduto 
alla soppressione del Magazzino centrale dei materiali telegrafici 
e del Magazzino centrale dei materiali postali, e a disciplinare 
il deposito degli stampati e dei materiali forniti dal Provvedi- 
torato generale dello Stato. Il deposito tentrale degli apparati 
telegrafici e relativi pezzi di ricambio e degli strumenti di misura, 
viene annesso all’officina centrale telegrafica. Nullarè innovato 
riguardo ai depositi dei materiali postali e telegrafici e degli 
stampati, esistenti presso le Direzioni provinciali postali-tele- 
grafiche, ed i Circoli delle costruzioni telegrafiche. Il servizio 
approvvigionamenti presso le Ferrovie dello Stato ed i suoi 
organi territoriali forniscono alle Direzioni ed ai Circoli predetti 
i materiali di mano in mano richiesti per il tramite dell’Ammi- 
nistrazione centrale delle poste e dei telegrafi. Fino a quando 
non abbia avuto effetto la soppressione di cui al primo comma 
del presente articolo, la gestione dei Magazzini centrali, sarà 
continuata-secondo gli ordinamenti vigenti, alla dipendenza 
del Servizio approvvigionamenti delle Ferrovie dello Stato. 
Saranno approvate con decreto dei Ministri proponenti, le ri- 
duzionidi posti da effettuarsi nei ruoli dell’Amministrazione delle 
poste e dei telegrafi in conseguenza dell’attuazione del presente 
decreto. Il personale appattenente alla detta Amministrazione, 
che sia o venga comunque adibito ai servizi contemplati nel 
presente decreto, rimarrà in ogni caso inscritto nei ruoli della 
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Amministrazione medesima e sottoposto a tutte le disposiz 
concernenti il personale da essa dipendente. 


ISTITUTO SPERIMENTALE DELLE FERROVIE, 


ART. 5. — L'ordinamento dell’Istituto sperimentale delle 


x 


Il presente decreto è in vigore dal 15 aprile 1926. 


Norme per l’importazione in franchigia di 
minerali greggi da usare come combustibili, 


_e dei residui degli oli minerali da usare come 
combustibili e nella industria della calciocia 
namide. % 


(Decreto Ministeriale 12 marzo 1926 — Gazzeita Ufficiale del Re ca 
d’Italia, 27 marzo 1926, n. 72). a 


I suddetti oli minerali e residui di oli minerali, rispettivamente 
compresi nelle voci 643-a) e 644 della Tariffa generale dei dazi 
doganali, possono essere importati ini ‘franchigia se destinati aigli 
usi indicati e se rispondono alle condizioni espresse nel seguente 
D. M., di cui riportiamo le parti principali: 


REQUISITI DEGLI OLI “= 0 


ART. 1. — Gli oli minerali greggi, per essere considerati come 
destinati ad uso combustibile, secondo la voce 643, letterali 
della tariffa dei dazi doganali, devono soddisfare alle seguenti 
condizioni: a) siano vischiosi, di aspetto bituminoso, di colore 
nero; d) abbiano un peso specifico non inferiore a 0.900 alla 
temperatura di 15° del termometro centesimale; c) non contengano 
più del 20 per cento in peso di prodotti distillanti fino alla tem- 
peratura di 310 del termometro centesimale; d) siano sotto- 
posti a tutte le norme di vigilanza doganale di cui agli articoli 
seguenti, affinchè sia accertato che essi vengano esclusivamente 


e direttamente usati come combustibili. p 


piuma 
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ULTERIORE DETERMINAZIONE DEI REQUISITI. 


Art. 4. — Con successivi decreti potranno essere aggiunte 
| quelle sopraindicate, altre caratteristiche, alle quali gli oli 
+ Sa debbono soddisfare, per essere ammessi all'esenzione 
laziaria, e potrà anche, per i residui, essere elevato il limite 
rinimo del peso specifico alla temperatura di 15° del termometrc 
entigrado. i 


DESTINAZIONE A COMBUSTIBILE, 


Art. 5. — E’ considerata come destinazione a combustibile 
\impiego di oli minerali greggi e di residui della distillazione 
li oli minerali con caratteristiche rispondenti a quelle prestabi- 
te, così nelle caldaie vere e proprie, come nei motori di ogni 
wecie, che ne comportano l’uso. 


DEPOSITO DEGLI OLI IMPORTATI. 


ART. 6. — Gli oli minerali greggi e i residui della distillazione 
agli oli minerali, provenienti dall’estero, riconosciuti utili come 
ymbustibili, se non ritirati da coloro che li impiegano diretta- 
ente per la combustione, possono essere introdotti in depositi 
iganali costituiti a termini della legge doganale e del relativo re- 
Mneuto, oppure, previa nazionalizzazione, immessi in depo- 
‘ti liberi o trasferiti da uno ad altro deposito. Chiunque intenda 
\ esercitare un deposito di oli minerali greggi o di residui della 
stillazione di oli minerali, combustibili, deve farne denunzia 
l’ufficio tecnico di finanza, competente per territorio. Sono 
‘spensate dalla denuncia le ditte autorizzate al deposito doga- 
de dei detti oli o residui, anche-per le quantità di cui chiedano 
sdoganamento per custodirle, sino alla vendita, in separato 
cale dello stabilimento, nel quale è sito il deposito doganale. 
. ogni caso, l’esercente il deposito è obbligato alla tenuta di 
registro di carico e scarico, previamente vidimato dall'Ufficio 
cnico di finanza, competente per territorio, ovvero dalla do- 
na, nella cui giurisdizione rientra il deposito libefo aggregato 
deposito comunale. Il carico del registro è costituito dalle 
tantità di oli o residui combustibili, indicate nella bolletta di 
oganamento, ovvero da quelle ricevute con foglio di spedizione 
+ emettersi all'uopo dal deposito libero cedente, o con fattura 


| : 
| 


| 


di vendita, Lo scarico è costituito dalle estrazioni, consentite 
in conformità del disposto con l’art. 9, con riferimento ai fogli 
di spedizione, per i trapassi fra depositi liberi della stessa ditta, 
o alla fattura di vendita. ‘Tanto nel registro, quanto nei documenti 
di trasporto devono essere chiaramente indicati cognome e nome 
del destinatario o ditta destinataria, località di destinazione, e, 
nel caso, il riferimento alla licenza dell'acquirente, di cui allo 
articolo 7. 


PRATICHE PER OTTENERE LA FRANCHIGIA. 


ART. 7. — Per essere ammesso a fruire del trattamento di 
favore della esenzione del dazio stabilito dalle voci 643 a) e 644 
della tariffa, ogni consumatore — sia che intenda di ritirare 
direttamente dall’estero gli oli e i residui per la combustione 
sia che intenda acquistarli nel Regno presso depositi liberi — 
deve, al principio di ciascun anno solare, presentare all'Ufficio 
tecnico di finanza, competenti per territorio, una domanda nella 
quale sia indicato: 4) cognome e nome del richiedente; 5) località 
e stabilimento ove gli oli o i residui devono essere consumati; 
c) caldaie e motori da alimentare, con indicazione dei rispettivi 
numeri e caratteristiche distintive, con richiamo alle licenze 
di utenza rilasciate dalle competenti autorità; oppure, quando 
si tratti autocarri il numero di immatricolazione di questi e la 
relativa patente di circolazione; d) quantità approssimativa 
degli oli e dei residui occorrenti nell’anno, in rapporto alle gior- 
nate di lavoro ed alla potenzialità delle caldaie o dei motori; 
e) dogana presso la quale si effettueranno le importazion], o de- 
posito presso cui gli oli o i residui verranno acquistati; }) dichia- 
razione espressa del richiedente — con obbligo di assumere 
tutte le conseguenti responsabilità — che egli non intende di 
adoperare gli oli e i residui, domandate per combustibile, nè 
come lubrificanti, nè nella presentazione di lubrificanti o di 
prodotti nei quali detti oli e residui possano comunque essere 
adoperati, ovvero per gli stabilimenti che adoperano gli olii e 
i residui anche come materia prima industriale, esplicito obbligo 
di custodire gli oli e i residui ritirati per combustione, in locale 
dello stabilimento che sia distinto e separato da quello nel quale 
si conservino oli e residui destinati ad altro scopo. In ogni caso 
il richiedente deve obbligarsi di non cedere ad altri gli oli e i re, 
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sidui ritirati per combustibile; g) obbligo di sottoporsi alla vi- 
gilanza che l’amministrazione ritenesse di stabilire e di corri- 
spondere le indennità ai funzionari ed agenti incaricati degli 
accertamenti. 


DEPOSITO PER INDENNITÀ. 


ART. 8.— L'Ufficio tecnico di finanza, ricevuta tale domanda 
ne controlla le indicazioni e rilascia al richiedente una licenza 
speciale, dopo che costui in relazione all'obbligo assuntosi nella 
domanda a termini del precedente articolo 7 lettera g), avrà al- 
tresì fatto un deposito provvisorio perle indennità dovute al 
personale destinato agli accertamenti e controlli. 

Non sarà richiesto il deposito per indennità a coloro che hanno 
dichiarato di fare uso, nell’anno solare, di oli e residui combu- 
stibili in quantità di poca importanza, a giudizio dell’ufficio 
tecnico di finanza. 


DOMANDE SUPPLETIVE. 


ART. 9. — Domande suppletive potranno presentarsi in caso 
di variazioni negli elementi denunciati o di riconosciuta necessità 
Jiportando le opportune variazioni sulla licenza, che rimane 
sempre annuale. 


AUTORIZZAZIONE DELLA DOGANA. 


ART. 10. — L'Ufficio tecnico di finanza informa dell’avvenuto 
rilascio di licenza la dogana designata dall’interessato per la 
importazione diretta di oli e residui, o nella cui giurisdizione 
trovansi i depositi liberi annessi a quelli doganali. La dogana, 
in base alla informazione dell’ Ufficio tecnico di finanza, consente 
allo sdoganamento delle singole partite di oli e residui, o alla 
estrazione di essi dai depositi di cui al comma precedente e, 
quando ritenga, per la qualità e la quantità dei detti oli o re- 
sidui, che sia necessario di farne sorvegliare l’impiego, ne informa 
il competente comando della guardia di finanza. Se l’acquisto 
degli oli o residui combustibili deve aver luogo presso depositi 
liberi diversi da quelli indicati nel primo comma del presente 
articolo, l'Ufficio tecnico di finanza informa della concessa li- 
cenza direttamente il comando della guardia di finanza, nella 
cui giurisdizione territoriale detti depositi rientrano. 
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PENALITÀ 


Art. 14. — Qualunque operazione, anche semplicemente 
paratoria, intesa a rendere possibile l’impiego degli oli e 
residui ad usi diversi da quello della combustione, per cui fur 
rilasciati in esenzione da dazio doganale e di tassa vend 
cade sotto le sanzioni dell’articolo 6 del R. Decreto 21 ottobr 
1923 n. 2553, senza pregiudizio della maggiore pena per con 
trabbando, ove se ne ravvisino gli estremi, a termine dell’arti 
colo 94 della Legge doganale modificato con il R. D. Legg 
2 settembre 1923, n. 1960. 


CONTROVERSIE 


Art. 15. — Le controversie che possano sorgere in sed 
applicazione del presente decreto, quando non riflettano la qua 
lificazione doganale degli oli o residui, saranno deferite all’esa; 
del Ministero delle Finanze, Direzione generale delle dogan 
imposte dirette, che decide, sentito, ove occorra, le dogan 
gli Uffici tecnici di finanza. 


Al decreto surriportato facciamo seguire alcune note esplicati 
della Direzione Generale delle Dogane e Imposte dirette. 
sonv vivolte sopratutto agli Uffici dipendenti, delegati all’appli 
zione del Decreto suddetto ma hanno motevole importanza aneì 


chieste di licenza, le disposizioni degli articoli 6 e 7 entrera 
in piena attuazione a decorrere dal 1° ottobre 1926. Sino a 
epoca, pertanto, il deposito ed il consumo dei combustibili l 
quidi restano regolati dalle norme vigenti, eccezione fatta pi 


classificati sotto la voce 644 che presentino una colorazione a 
quanto chiara), per i quali il decreto potrà avere esecuzion 
immediata. 

Le licenze rilasciate in prima attuazione del nuovo dec 
saranno rese valide a tutto ib 31° dicembre 1927. i 


efficaci sino a cessazione dichiarata dall’esercizio stesso. 
Notevole è l’estensione relativa all’articolo 5 del darete 


COSTRUZIONI. 
MECCANICHE 


Tipi semplici e monopuleggià 


«el 


tuale, sotto la denominazione di caldaie e motori sono da in- 
dere compresi anche i forni, gli apparecchi diriscaldamento, ecc. 
. cui funzione è data dall’impiego di combustibili liquidi. 
I depositi costieri di più di 1000 tonnellate di olii e residui 
ymbustibili sono dispensati dal richiedere la licenza per i quan- 
tativi di detti prodotti che vengono impiegati in caldaie o 
\otori funzionanti neîl’interno dei rispettivi stabilimenti e per 
motori di autotrasporti di loro pertinenza. 

In seguito la circolare della Direzione suddetta espone norme 
lative alla costituzione e al rilascio della licenza di cui viproduce 
nehe un modulo. 


lodificazioni ai Regi decreti 4 gennaio 1925, 
‘n. 128, sull’ordinamento della Commissione 
Suprema di Difesa, e 6 settembre 1923, 
n. 2009, sul servizio degli osservatori indu- 
striali. i 

degio Decreto Legge 15 ottobre 1925, n. 2281 — Gazzetta Ufficiale, 
31 dicembre 1925, n. 303). 


ISTITUZIONE DEI, CONSIGLIO DELLA COMMISSIONE SUPREMA DI 
S DIFESA. 


L'art. 1° del presente decreto, che si sostituisce all’avt. 3 del 
.D.4 gennaio 1925 non apporta che formali modificazioni, sopra- 
tto nei riguardi della denominazione dei Ministri. 

L'art. 2°, che sostituisce all’art. 4 del R. D. suddetto, stabilisce 
imelustone del Consiglio superiore dell’Aeronautica, fra gli organi 
nsultivi della Commissione Suprema di Difesa. 


COMITATO PER LA MOBILITAZIONE CIVILE. 


Art. 5. — All’art. 5 del R. decreto 4 gennaio 1925, n. 123, è 
stituito il seguente: «Il Comitato per la mobilitazione civile 
organo di studio e consultivo della Commissione suprema di 
fesa per le questioni inerenti alla utilizzazione di tutte le at- 
rità nazionale, alla predisposizione, all’organizzazione ed allo 
tpiego delle risorse occorrenti per la guerra. Il Comitato ri- 
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siede presso il Ministero dell'Economia Nazionale ed è com- 
posto: di un presidente nominato con decreto Reale, su pro- 
posta del Presidente del Consiglio dei Ministri, e dei seguenti 
membri: 1° un rappresentante per ciascuno dei tre Ministeri, 
guerra, marina aeronautica; 2° i direttori generali del Ministero 
dell'Economia Nazionale; 3° dieci direttori generali o capi ser- 
vizio delle Amministrazioni dello Stato, delegati (permanente- 
mente, o a volta a volta) secondo le questioni da trattare, dai 
Ministeri degli Affari Esteri, Colonie, Interno, Giustizia ed Af- 
fari di Culto, Finanze, Istruzione Pubblica, Lavori Pubblici 
Comunicazioni (uno per la Marina mercantile, uno per le Poste 
e Telegrafi) e dal Commissariato per l’Emigrazione; 4° undici 
presidenti o rappresentanti delle grandi associazioni tecniche, 
culturali ed economiche del Paese, nominati dal Presidente del 
Comitato, sentite le associazioni stesse; 5° undici rappresentanti 
delle attività nazionali nel campo della scienza, dell’industria, 
dell’agricoltura e dell'economia, nominati dal Presidente del 
Consiglio dei Ministri, sentito il presidente del Comitato; 6° il 
segretario generale della Commissione suprema di difesa. I rap- 
presentanti di cui ai precedenti numeri 4 e 5 durano in carica 
due anni; al 1° gennaio 1926 scade la metà di essi in seguito a 
sorteggio. Il Comitato può aggregarsi, per decisione del suo 
presidente, volta a volta, persone scelte tra i particolarmente 
competenti nelle questioni da trattarsi. Il Comitato è, per deli- 
berazione del suo presidente, suddiviso in sezioni. Per lo studio 
e lo sviluppo delle questioni di ‘sua competenza il Comitato 
fa capo ad una propria segreteria e agli organi del Ministero 
dell'Economia Nazionale, secondo le disposizioni emanate dal 
Ministero stesso, in accordo col presidente del Comitato. Il per- 
sonale occorrente per il seryizio di segreteria del Comitato viene 
proposto dal suo presidente e comandato, a sua richiesta, dai 
Ministeri interessati. Il presidente del Comitato per la mobili- 
tazione civile fa parte di diritto del Consiglio superiore dell’ Eco- 
nomia Nazionale, di cui all’art. 22 del R, decreto 6 settembre 
1923, n. 2125 ». 

Il presente articolo, oltre a fissare la sede del Comitato presso il 
Ministero dell'Economia Nazionale, detta nuove norme rispetto 
al numero e alla qualità dei relativi membri. Così, ar due capi di 
Stato Maggiore dell'Esercito e della Marina ed al Comandante 
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generale dell'Aeronautica, ammessi in base al vecchio R. D., si 
costituiscono tre rappresentanti dei rispettivi ministeri. Inoltre si 
esclude il divettore generale della Banca d’Italia, mentre sono am- 
messi i direttori generali del Ministero dell’E. N. Sono infine 
aggiunti i tre ultimi capoversi (da « Per lo studio....») l’ultimo 
dei quali si riferisce al Presidente del Comitato. 


DIPENDENZA DEGLI OSSERVATORI INDUSTRIALI. 


ART. 5. — All’art. 3 del R. decreto 6 settembre 1923, n. 2009, 
è sostituito il seguente: « Il servizio degli osservatori industriali 
fa parte del Ministero dell'Economia Nazionale ed è alla di- 
retta dipendenza del presidente del Comitato per la mobilitazione 
civile, per il suo speciale servizio ». 


L’art. 3 del R. Decreto 6 settembre 1923, col quale si istituì il 
servizio degli osservatori industriali, si esprimeva come segue: 
«Il servizio degli osservatori industriali è alla diretta dipendenza 
della Commissione suprema mista di difesa e, per essa, dalla se- 
greteria della Commissione. stessa ». 


ART. 6. — Al 3° e 4° comma dell’art. 5 del R. decreto 6 set- 
tembre 1923, n. 2009, sono sostituiti i seguenti: «I dati raccolti 
dovranno essere comunicati, in via riservatissima, esclusiva- 
mente alla segreteria del Comitato per la mobilitazione civile, 
alla quale pure incombe l’obbligo del secreto a norma del comma 
precedente. Per le comunicazioni di notizie che involgono gravi 
interessi delle ditte industriali, queste possono riservarsi la 
facoltà di riferire direttamente al presidente del Comitato per la 
mobilitazione civile ». 

Secondo il vecchio decreto i dati menzionati nel 3° capoverso 
dovevano essere comunicati alla segreteria e quelli nominati nel 4° 
al Capo della segreteria della Commissione Suprema di Difesa. 
Il presente articolo sostituisce ai due orgami anzidetti, la segreteria 
e il Presidente del Comitato per la mobilitazione civile. 


à PENALITÀ. 


ART. 7. — Al comma 2) dell’art. 6 del R. decreto 6 settembre 
1923, n. 2009, è sostituito il seguente: « Salvo che il fatto costi- 
tuisca altro più grave reato, l'osservatore industriale, od altri 
che, appartenendo al personale dipendente dal Presidente del 


Comitato per la mobilitazione civile, comunichi, anche Bri une 
sola persona, le notizie fornite dalle ditte industriali, è punit 
con la detenzione fino a 80 mesi e con la multa sino a I. 3000 0» 

Il presente articolo trasferisce dalla Commissione suprema di 
difesa al Comitato per la mobilitazione civile le responsabilità de 
rivanti da eventuali violazioni del segreto di ufficio. Ciò è in rela: 
zione del trapasso di competenza dall’uno all’altro organo. 

I successivi articoli non apportano altre modificazioni sostan: 
ziali a quanto fu stabilito coi precedenti decreti suacennati. ima 
dànno solo norme di carattere interno o velative al personale. 


Istituzione di un Comitato Superiore Tecnico 
per le armi e munizioni. 


(Regio Decreto 7 marzo 1926, n. 408 — Gazzetta Ufficiale, 16 gi 
naio 1926, n. 62). 
ISTITUZIONE DEI, COMITA 


Art. 1. — E’ istituito un Comitato superiore tecnico per le 
armi e munizioni avente carattere consultivo, allo scopo di coor. 
dinare gli studi, le esperienze di interesse comune alle tre Ammi 
nistrazioni militari o che riguardino la preparazione dei m 
per la mobilitazione e di concretare le norme generali relati) 3 


MEMBRI ED ORGANI DEL COMITAT , 


ART. 2. — Il Comitato è costituito da doo membri design: 
in numero di: 5 dal Ministero della guerra; 5 dal Ministero della 
Marina; 2 dal Ministero dell’aeronautica. La RZ è ass 
dal più elevato in grado a più anziano dei membri. Il Comitato] 
dispone di una Segreteria permanente, costituita da due vici 
designati rispettivamente dai Ministeri della guerra e della 
rina, e che funziona sotto la vigilanza del Presidente, 


SUE FUNZIO! 


ART. 3. — Il Comitato formula e discute le questioni di in- 
teresse comune delle tre Amministrazioni militari e quelle che 
riflettono la preparazione dei mezzi per la mobilitazione, ed 
esamina altresì quesiti che gli vengono sottoposto dai singoli 
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assoluta di voti, hanno carattere di norma generale e non modi- 
ficano le particolari responsabilità spettanti alle autorità tec- 
niche delle singole Amministrazioni. 

Ra FACOLTÀ DI ISTITUIRE SEZIONI. 
Art. 4. — Per lo studio dei vari problemi il Comitato può 
Btituire sezioni. Le sezioni possono essere integrate — per i 
singoli argòmenti di cui trattano —da elementi scelti nell’ambiente 
secnico statale, tanto militare che civile, ed anche tra i privati 
vittadini particolarmente esperti nelle speciali discipline di cui 
si tratta. I consulenti prendono parte solo alle sedute di se- 
zione che riflettono il loro speciale incarico e non hanno voto. 
Le conclusioni delle sezioni dovranno essere sottoposte all’esame 
lel Comitato. 


RELAZIONE CON ALTRI ENTI. 
ART. 5. — Per la trattazione di particolari argomenti, ed a 
icopo di coordinazione, il Comitato può chiedere il concorso 
ilel servizio chimico militare e si mantiene in collegamento col 
Vomitato di mobilitazione civile e — se del caso — con altri 
nti statali e privati. 
| Seguono altri articoli velativi all'ordinamento interno, ammi- 
mufrativo e finanziario del Comitato. 


stituzione di un Comitato Superiore Tecnico 
per i servizi militari elettrici e delle comuni- 
| cazioni elettriche. 


Regio Decreto 7 


marzo 1926, n. 409 — Gazzetta Ufficiale, 16 marzo 
\ 1926, n. 62). 


ISTITUZIONE DEL COMITATO, 


ART. l. — E istituito un Comitato superiore tecnico per i 
ervizi militari elettrici e delle comunicazioni elettriche (radio- 
elegrafia, telegrafia, telefonia), avente carattere consultivo, 
Ilo scopo di coordinare gli studi, le esperienze di interesse co- 
aune alle tre Amministrazioni militari o che riguardino la pre- 
‘arazione dei mezzi per la mobilitazione e di concretare le norme 
enerali relative. 


" BONALI 
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MEMBRI ED ORGANI DEL COMITATO, 


ART. 2. — Il Comitato è costituito da 9 membri designati 
in numero di: 3 dal Ministero della guerra; 3 dal Ministero della 
marina; 3 del Ministero dell'Aeronautica. La Presidenza è as- 
sunta dal più elevato in grado o più anziano dei membri. Il Co- 
mitato dispone di una segreteria permanente costituita da 3 
ufficiali designati rispettivamente dai Ministeri della guerra, 
della marina e dell’areonautica, e che funziona sotto la vigi- 
lanza del presidente, 


SUE FUNZIONI, 


ART. 3. — Il Comitato formula e discute le questioni d’inte- 
resse comune delle tre Amministrazioni militari e quelle che 
riflettono la preparazione dei mezzi per la mobilitazione ed 
esamina altresì i quesiti che gli vengono sattoposti dai singoli 
Ministeri. Le deliberazioni, che saranno prese a maggioranza 
assoluta di voti, hanno carattere di norma generale e non modi- 
ficano le particolari responsabilità spettanti alle autorità tecniche 
delle singole Amministrazioni. 


FACOI/TÀ DI ISTITUIRE SEZIONI. 


ART. 4. — Per lo studio dei vati problemi il Comitato può 
istituire sezioni. Le sezioni possono essere integrate — per i 
singoli argomenti di cui trattano — da elementi scelti negli 
ambienti tecnici statali, tanto militari che civili, ed anche fra i 
privati cittadini particolarmente esperti nelle speciali discipline 
di cui si tratta. I consulenti prendono parte solo alle sedute di 
sezione che riflettono il loro speciale incarico e non hanno voto. 
T,e conclusioni delle sezioni dovranno essere sottoposte all’esame 
del Comitato. 


ART. 5. — Per la trattazione di particolari argomenti, ed a 
a scopo di coordinazione; il Comitato si mantiene in collega- 
mento col Comitato di mobilitazione civile ed — al caso — 
con altri Enti tecnici statali e privati. 


Seguono altri articoli relativi all'ordinamento interno ammini. 
strativo e finanziario del Comitato. 
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Rassegna di Giurisprudenza 


TITOLO DI CREDITO 


VAGLIA BANCARIO — SMARRIMENTO — PROCEDURA DI AMMOR- 
TAMENTO INIZIATA DOPO IL PAGAMENTO. 


Non ha efficacia di fronte all'Istituto che ha emesso e pagato 
un vaglia bancario la procedura di ammortamento iniziata dopo 
il pagamento dal possessore che me sia, stato derubato 0 l'abbia 
smarrito, se il pagamento risulta fatto a presentatore conosciuto, 
legittimato da una serie di girate di forma regolare. 

Non è tenuto a! risarcimento di danni l’Istituto che emise il 
vaglia bancario per il fatto di aver ricevuto dal possessore la de- 
nuncia del furto o dello smarrimento e di avere in tale circostanza 
dato affidamento che si sarebbe operato il' fermo del vaglio presso 
le varie sedi dell'Istituto medesimo. — (Cass. Sez. II, sent. 21 no- 
vembre 1925). 


CONTRATTI. COMMERCIALI 
INTERESSI SUGLI INTERESSI — USI IN MATERIA COMMERCIALE. 


La disposizione dell'art. 1232 Cod. Civ. non deve essere consi- 
derata come una facoltà del giudice di accordare o meno la capita- 
lizzazione degli interessi, ma come un diritto vero e proprio del 
creditore, il cui esercizio, quando concorrano le condizioni del sud- 
detto articolo indicate, non può essere contesiato 0 disconosciuto. 
L’inciso dell'art. 1232, che nelle materie commerciali gli interessi 
sugli interessi sono regolati dagli usi e dalle consuetudini, non deve 
intendersi come una deroga generale al principio suindicato, ma 
come una deroga parziale per quanto riguarda solamente la decor- 
renza e la misura degli interessi. — (Cass. Sez. I, sent. 18 no- 
vembre 1925). i 


VENDITA — VIZI DELLA MERCE VIAGGIANTE PER FERROVIA — 
DECORRENZA DEL ‘IERMINE PER LA DENUNCIA. 


Il termine di cui all’art.70 Cod. Comm. per la denuncia dei 
vizi delle merci o derrate provenienti da altra piazza, quando si 
tratti di merce viaggiante per ferrovia, decorre non dallo svincolo 
simbolico della spedizione avvenuto per essersi semplicemente 
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prodotti metallici non ferrosi. 
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effettuato il pagamento dei divitti spettanti al vettore, ma dal mo: 
mento in cui si è verificata la effettiva disponibilità della 1 
con l'apertura del vagone e del veerifiche del caso, tranne che 
operazioni non siano avvenute per un ritardo imputabile a 
lontà del destinatario. — (Cass., Sez. I, sent. 24 novembre 1921 


VENDITA CIF' CONTRO CONSEGNA DOCUMENTI +— ESECUZIO) Îi 
COATTA — TEMPO IN CUI BISOGNA PROCEDERVI. / | 


Nella vendita cit contro documenti la consegna dei docu nent 
di regola dovrebbero procedere l’arrivo della merce, e ciò per vende 
possibile al compratore la rivendita della merce mentre questa 
in vigore frazionandola mediante il delivery order. Ma se il ban 
chiere incaricato del ritiro dei documenti, allo scopo di evitare l'omer 
del pagamento delle controstallie e senza attendere quindi De 
ginale polizza di carico faccia sbarcare e depositare la merce stes 
mettendola a disposizione del compratore, con l'offerta degli @ 
necessari documenti (nota pesi, buono di consegna, fatture 0% 
nali, ecc.) il contratto deve ritenersi adempiuto da parte del ven 
tore, avendo egli messo il compratore in condizione di ritirare 1 
merce e di disporne al suo beneplacito. 

In tal caso la questione se l'ordine di consegna della merce veg: 
larmente depositata dal venditore equivalga 0 meno al deliver 
order e se questo sostituisca la polizza di carico a tutti gli effet 
di legge, diventa pure oziosa, e sarebbe ingiustificato da parte 
compratore îl rifiuto a ritirare la merce, per il motivo che non 
è stata consegnata la oviginale polizza di carico, poichè tale q 
tesa, più che su ragioni attinenti alla sostanza del contratto, si das 
su considerazioni del tutto estrinseche e formali. - 9 

Per il solo fatto che l’art. 68 Cod. Comm. non stabilisce alcu 
termine per l'esercizio della facoltà concessa al venditore di proo 
dere alla vendita coatta, non può affermarsi il principio che sw 
cito procedervi in qualsiasi tempo. D'altra parte, però, il 6 
pratore o venditore, che intende avvalersi di tale procedì 
può giustamente differire l'attuazione qualora ciò sia reclama 
dalla tutela dei propri interessi e non si ledano i diritti dell’alt 
parte. — (Cass., Sez. II, sent. 4 dicembre 1925-26 gennaio 19 
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CA 
ZIAMENTO — SUCCESSIVA RIASSUNZIONE IN SERVIZIO — DI- 
O ALL'INDENNITÀ, 


lE 'obbIizo di corrispondere -l’indennità di licenziamento sussiste 
che se l'impiegato licenziato viene riassunto in servizio. — 
Dommissione Centrale, 23 novembre 1925). 


G. B., assumendo di essere stato assunto in servizio il 16 agosto 
921 in qualità di commesso prima, elevato poscia a vice diret- 
te dell’azienda daziaria gestita da R., V. e di essere stato im- 
rovvisamente licenziato senza giusta causa senza percepire le 
dennità corrispondenti, con ricorso alla Commissione arbitrale 
| Napoli, le chiedeva il complessivo pagamento in L. 5650. 
nella Commissione, con sentenza 10 marzo-7 aprile 1925, in 
arziale accoglimento della domanda, ed in contumacia ‘del 
myvenuto, condannava costui a pagare all’attore la. somma 
poA 2650. Avverso questa sentenza ha interposto appello il R. 

rchè la Commissione di prima istanza non avrebbe tenuto pre- 
ute che il G. fu riammesso in servizio per conto di esso appel- 
nte e che tuttora vi presta servizio regolare. Osserva che l’ap- 
illo del R. non merita accoglimento perchè se anche fosse 
ro il motivo assunto a giustifica del suo gravame, in ogni 
so resterebbe fermo il licenziamento del G. da togli senza giusta 
usa antecedentemente alla sua riassunzione in servizio. 


i 
» 


MASFERIMENTO DI SEDE DELLA SOCIETÀ — MODIFICA DELLE 
\CONDIZIONI CONTRATTUALI — DIRITTO ALL’INDENNITÀ DI LI- 
| CENZIAMENTO — (CATEGORIA DELL’IMPIEGATO — MANCATO RI- 
\POSO ANNUALE — PRESUNZIONE DI RINUNZIA. 


\TI trasferimento della sede di una Società ad una città ad un’altra 
iborta tale mutamento sostanziale alla natura di un contratto 
i impiego, da far ritenere l'impiegato implicitamente licenziato 
itza il termine di preavviso. 

Se pertanto l'impiegato non intende seguire la Società nella 
i nuova sede, non può ritenersi per questo dimissionario. 
Non può ritenersi appartenente alla prima categoria, l’impiegato 
) quale non ha funzioni di rappresentanza o di direzione tecnica 
î i amministrativa. 

‘Per avere diritto al compenso per mancato riposo annuale, occorre 
‘e la dimostrazione che il periodo di riposo fu chiesto dall’im- 
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piegato e negato dal principale; in mancanza di tale prova, si deve 
presumere una spontanea rinunzia dell’impiegato al riposo. — 
(Commissione Centrale, 13 novembre 1925). 


LICENZIAMENTO E SUCCESSIVA RIASSUNZIONE IN SERVIZIO. — 
INAMMISSIBILITÀ NUOVO PERIODO DI PROVA. 


Nella specie, la Commissione Cenirale vitenne che, non essen- 
dovi stata soluzione di continuità tra i licenziamenti e le successive 
riassunzioni in servizio di un impiegato, non poteva avere valore 
la fissazione di un nuovo periodo di prova. — (Commissione Cen- 
trale, 12 novembre 1925 — Massimario di Giurisprudenza, 15 
marzo 1926). 


Il 31 maggio 1924 1’ impiegato B. conveniva dinnanzi la Com- 
missione Arbitrale il sig. S. e premesso di essere stato assunto 
da lui come commesso viaggiatore nel giugno 1923 con lo sti- 
pendio mensile di L., 1200 e con la percentuale del 2 % sugli 
affari procurati, e di essere stato licenziato nel maggio del 1924 
chiedeva la condanna del convenuto al pagamento della somma 
di IL. 24.292,89 per indennità dovutegli in conto delle quali aveva 
già ricevuto I. 10.000. Il convenuto rispose impugnando la do- 
manda del B. e dichiarando che nel dicembre del 1923 si sciolse 
il contratto di impiego -con reciproca soddisfazione restando 
il B. liquidato di ogni suo avere. Dopo un mese e mezzo il B. 
fu ripreso nella stessa qualità con un periodo di prova di 4 mesi 
e fu congedato dopo due mesi e mezzo senza indennità, perchè 
nulla gli spettava. Il B. contestò questa soluzione di continuità 
del rapporto impiegatizio ed allora le parti vennero ammesse 
a provare con testimoni il proprio assunto. 

A seguito di che la Commissione dichiarò continuativo il rap- 
porto di impiego per tutta la suddetta durata e decise spettare 
quindi al B. le indennità corrispondente. Da questa ‘sentenza 
si appellò l’S. sostenendo che prima della scadenza del suddetto 
periodo di 4 mesi ben poteva interrompere ogni rapporto impie- 
gatizio. Ma la Commissione Centrale osservando che il nuovo 
periodo di prova deve ritenersi come non avvenuto, perchè con- 
trario alla legge, una volta che il periodo massimo di prova 
il B. lo aveva già da tempo raggiunto conferma la decisione della 
Commissione di prima istanza. 
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Il Concorso internazionale per apparecchi e mac- 
chine atte all’impianto e alla coltivazione dei 
vigneti e l'esposizione fiera nazionale di ap- 
parecchi, macchine e prodotti inerenti all’e- 
nologia, all’industria dell’olio ed alla estra- 
zione dell’acqua dal sottosuolo. 


Barletta, 15 ottobre - 15 dicembre 1926. 
II, CONCORSO 


Il Ministero dell'Economia Nazionale, nell'intento di facilitare 
lo studio dei mezzi che consentano di ridurre l’alto costo dell’im- 
pianto e della coltivazione dei vigneti, mediante l’adozione di 
macchine ed apparecchi a trazione meccanica in sostituzione 
degli animali, in data 22 agosto 1925 ha emanato un decreto con- 
tenente il bando di un Concorso Internazionale al quale far 
partecipare i costruttori degli apparecchi e macchine precitate. 

Questo concorso avrebbe dovuto essere tenuto a Barletta 
presso quella Cantina Sperimentale dal 15 aprile al 15 giugno 
del corr. anno. La partecipazione dell'industria nazionale è ri- 
sultata però scarsissima di fronte alla partecipazione dell’in- 
dustria estera e ciò naturalmente ha consigliato il Ministero 
dell'Economia Nazionale a prorogare il Concorso portando le 
date di inizio e di chiusura rispettivamente al 15 ottobre e al 
15 dicembre c.:a. 

Il motivo fondamentale di tale rinvio è stato quello di fare una 
più attiva propaganda fra le ditte nazionali e permettere a queste 
di riesaminare la possibilità della loro partecipazione. 

Vogliamo sperare che le ditte interessate a tale Concorso non 
vorranno negare senz'altro il loro contributo a questa manife- 
stazione del lavoro meccanico, manifestazione che altrimenti si 
risolverebbe nella completa vittoria dell'industria straniera, 
darebbe a molti l’erronea convinzione che in Italia finora nulla 
o quasi si è fatto in materia di meccanica applicata all’agricol- 
tura e che, per acquisti di macchinari per l'impianto e la.colti- 
vazione della vite, si debba ancora ricorrere all’estero; quale 
danno deriverebbe da ciò all'industria nazionale è facile im- 
maginare. 


OFFICINE ELETTROMECCANICHE 


A. PELLIZZARI & FIGLI 


(VICENZA) ARZIGNANO (VICENZA) 


L’assenza inoltre della partecipazione nazionale diminuireb 
enormemente gli scopi che il nostro Governo si è prefisso. 
bando del concorso: verrebbero a mancare precisamente qj 
macchine che, dato l’ambiente in cui sono state create, m 
si adattano ai nostri generi di coltivazione, che meritano qui 
di essere conosciute nel nostro paese ed hanno maggiore prob: 
bilità di essere poi adoperate su vasta scala. d, 

Ie domande devono essere accompagnate dalla somma | 
I,. 500 per ciascun apparecchio con motore e di L. 100 per ciaser 
altro attrezzo più semplice. 

Per inaggiori informazioni, chiarimenti, ecc. rivolgersi 
Cantina sperimentale di Barletta. i 


[me 


L’ESPOSIZIONE-FIERA 


Questa Esposizione-Fiera, per il periodo di tempo e per 
luogo in cui verrè tenuta, coincide col Concorso Internazion: 
per apparecchi e macchine atte all'impianto e alla coltivazio 
dei vigneti. Concorso ed Esposizione si completeranno a vice 
e la coincidenza di date servirà a dare ad entrambe maggi 
importanza per il maggiornumero dei visitatori che richiamer n 

Riteniamo che i partecipanti possano trarre dalla Fsposiz 
non soltanto vantaggi morali, ma, e specialmente, un diseri 
tornaconto, potendo vendere non pochi esempliari delle 
chine, apparecchi e prodotti esposti, poichè i numerosi stab 
menti vinicoli e gli oleifici esistenti nelle regioni Barlettan; 
limitrofe hanno appena ora iniziato la modernizzazione deil 
impianti. - : 

L'acqua per l'irrigazione in Puglia è tuttora scarsissima m 
il suo sottosuolo è ricco d'acque più o meno profonde; pai 
agricoltori hanno già costruito dei pozzi con norie ed altri. 
si stanno costruendo qua e là per iniziativa degli agricoltori 
intelligenti. Sta prendendo piede cioè tra quei coltivatori 
convinzione della convenienza di ricercare con mezzi propr 
acqua nel sottosuolo ed è per questo che riteniamo destinat 
certa fortuna l’esposizione di macchine ed attrezzi atti all’es 
zione dell’acqua dal sottosuolo; tanto più che con la gra 
esportazione di frutta e verdura, verificatosi con forte cs 
dal dopoguerra ad oggi, va sviluppandosi su vasta scala in t 
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i regione Pugliese l’orticoltura e la frutticoltura, piantagioni, 
1este che finora erano limitate alla produzione invernale e pri- 
laverile ed alle sole e pochissime contrade irrigue. 


ll 


| 
| . . 

loncorso a borse di perfezionamento per la 
| fisica, la chimica e loro applicazioni tecniche. 


| 
E° aperto un concorso a borse di perfezionamento negli studi 
lla fisica, della chimica e delle loro applicazioni tecniche. 
L'ammontare di ciascuna borsa è di lire seimila. 

Il godimento della borsa è incompatibile col godimento con- 
imporaneo di altre borse o assegni o con l’ufficio di aiuto, assi- 
ente o preparatore e simili negli istituti universitari o con 
\sercizio di qualunque altro impiego pubblico retribuito. 

| Sono ammessi a concorrere i dottori in chimica, industriale, 
‘chimica e farmacia, in fisica, in agraria e gli ingegneri, che siano 
\ nazionalità italiana ed abbiano conseguito la laurea o il di- 
ma in Italia posteriormente all'anno accademico 1922-23. 
liLe domande di ammissione al concorso, in carta semplice, 
ibbono pervenire. al Comitato Nazionale Scientifico-Tecnico 
| Milano (13), Piazza Cavour, 4, non più tardi del 30 settembre 
126. 

‘Le domande debbono essere accompagnate dai seguenti do- 
(menti: 


| Certificato di cittadinanza o dichiarazione di mazionalità 
Viana; 

i Certificato di penalità e attestato di buona condotta di data 
in anteriore a tre mesi; 


Originale o copia autentica del diploma di laurea; 


i Certificato dei punti conseguiti negli esami speciali e nello 
a di laurea; 


Titoli e pubblicazioni, queste “ultime possibilmente in più 
i mplari; i 

Possibilmente un certificato del Divettore dell'Istituto o del 
iboratorio frequentato durante o dopo il corso degli studi, civca 
attitudini del concorrente al perfezionamento. 


4a 
f 


Il concorrente indicherà nella domanda il ramo di disciplina 
in cui intenderebbe di perfezionarsi e l’istituto od il laboratorio 
in Italia, presso il quale preferirebbe di fare il perfezionamento. 

Una Commissione, nominata dal Comitato Scientifico-Tecnico, 
giudicherà i concorrenti sulla base dei titoli presentati: essa avrà 
anche facoltà di chiamare i candidati ad una prova o ad un col- 
loquio nella disciplina per cui è chiesto il perfezionamento. 

La Commissione proclamerà i vincitori delle borse, dichia- 
rando le discipline per le quali le borse sono concesse, e l’Istituto 
o il Laboratorio, in cui dovrà compiersi il perfezionamento. 

Le borse sono conferite per l’anno accademico 1926-27 e sono 
pagate a rate trimestrali anticipate a norma del Regolamento. 

Il Comitato potrà consentire, su domanda del concorrente 
che risultasse vincitore di una borsa, che la borsa stessa sia 
goduta all’estero anzichè all’interno. Il Comitato determinerà 


le condizioni alle quali in tale caso il vincitore dovrà ottem- 
perare. 


Servizio pacchi postali con l’Estero. 


(Comunicazione della Confederazione Generale Fascista dell’In- 
dustria Italiana). 


Dei pacchi a destinazione della Svezia quelli aventi una lun- 
ghezza massima in un verso qualsiasi di m. 1,25 ed un volume 
di dmc. 55 sono trasmessi per via Germania-Danimarca a mezzo 
piroscafo danese. Quelli di lunghezza superiore sono trasmessi 
per via Germania a mezzo piroscafi germanici. 

L’Amministrazione delle Poste germaniche ha rilevato che i 
pacchi provenienti dall’Italia a destinazione dell'Estonia, Fin- 
landia, Lettonia, Lituania, Polonia e Russia, giungono ai vari 
Uffici di cambio germanici scondizionati ‘e sfasciati causa il 
difettoso imballaggio. Onde ovviare agli inconvenienti derivanti 
da ciò Amministrazione stessa ha avvertito che d’ora in avanti 
rinvierà all’origine i pacchi giunti nelle suddette condizioni. 

I Amministrazione delle Poste e Telegrafi ha disposto che gli 
Uffici di ricevimenti esigano che i pacchi di cui si tratta siano 
ben confezionati e suggellati avvertendo che quelli a destina- 
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zione dell'Estonia, Lettonia e Finlandia (via Germania e piro- 
scafi germanici), e della Russia, debbano essere confezionati 
con cassette di legno o con tela. 


Circolazione dei titoli, Conversione dal nome 
al portatore col sistema della stampigliatura. 


(Comunicazione della Confederazione Generale Fascista dell’In- 
dustria Italiana). 


L'articolo 3 del R. D. Legge 7 giugno 1923, n, 1374, ammette 
la possibilità di convertire un titolo dal portatore al nome senza 
ricorrere alla creazione di un titolo nuovo, ma semplicemente 
stampigliando il vecchio titolo al portatore ed indicando in esso 
il nome dell’intestatario. Questo sistema che, come quello della 
trasmissione mediante girata prevista dall’art. 11, rientra nel 
quadro dei provvedimenti intesi a facilitare la trasmissione e 
la circolazione dei titoli nominativi, ha incontrato il favore 
del pubblico, e anzi molte associate hanno chiesto se, in virtù 
dell’art. 3 sopra richiamato, non fosse possibile procedere col 
sistema della stampigliatura anche alla conversione dei titoli 
dal nome al portatore. Prospettato il quesito al Ministero della 
Economia Nazionale, questo, dopo avere anche interpellato in 
proposito il Ministero delle Finanze, esprimeva l'avviso che la 
conversione di uri titolo dal nome al portatore col sistema della 
stampigliatura non fosse ammessa dalle vigenti disposizioni di 
legge. Tale parere, era sopratutto determinato dalla contrarietà 
dal Ministero delle Finanze il' quale nella generalizzazione del 
sistema della stampigliatura vedeva il pericolo di qualche eva- 
sione all'imposta del 15 % sui dividendi dei titoli al portatore 
e la possibilità di frodi in materia di bollo. 

Fssendo stato in seguito con R. D. 20 luglio 1925, n. 1262, 
soppressa l'imposta -del 15 %, è venuta a cessare una delle ra- 
gioni della contrarietà espressa dal Ministro delle Finanze; si È 
perciò ritenuto opportuno di riprendere l’azione in favore della 
tesì sopraccennata. Siamo lieti di poter finalmente annunziare 
che il Ministero dell'Economia Nazionale (Ispettorato Generale 
del Credito e delle Associazioni Private) con lettere 27 gennaio 
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1926, n. 1715, e 17 marzo 1926, n. 5983, ha sostanzialment 
convenuto con noi nel concetto che le attuali disposizioni di legg 
non vietano la conversione al portatore dei titoli nominati 
col sistema della stampigliatura. Le Società sono perciò libe 
di adottare questo sistema, tenendo presenti, per quel che 
guarda l’applicazione del bollo sui titoli così convertiti, le nom 
emanate dal Ministero delle Finanze con la nota di cui qui 
seguito riproduciamo la parte essenziale: « In relazione al quesi 
proposto con la nota al margine si dichiara che nei rappo: 
dell’applicazione della tassa di bollo questo Ministero nom 
oppone a che la conversione al portatore dei titoli nominati 
avvenga mediante la stampigliatura di questi, anzichè con 
creazione di titoli nuovi, a condizione che venga nuovamet 
pagata la tassa di bollo sul titolo così trasformato nella mis 
stabilita dall’att. 50 n. 2 della tariffa allegato A alla legge d 
bollo 30 dicembre 1923, n. 3268, mediante punzone o mare) 
da apporsi ed annullarsi esclusivamente dagli uffici del registi 
e che della trasformazione così avvenuta venga presa nota D 
libro dei soci». } 


Trasporti ferroviari. Cartellini da applicarsi 
carri completi. = 


i] 


(Comunicazione della Camera di Commercio Internazionale) 


L'articolo 7 del R. Decreto Legge 29 ottobre 1920, n, 15 
fa obbligo agli speditori di merci a carro di presentare, insi 
alla lettera di vettura della spedizione, due speciali carte 
da applicare, uno per parte, alle portelle del carro, contenen 
fra altre indicazioni, anche quella del nome e dell’indirizzo ( 
destinatario. In seguito ad un’azione condotta in varie epoc 
dalla Confederazione dell’Industria Italiana e più recentemé 
dalla Camera di Commercio Internazionale, l’Amministrazic 
delle Ferrovie dello Stato ha deciso di adottare una speti 
etichetta ripiegata contenente nell’interno il nome e l’ind ir 
del destinatario, da aprire soltanto in mancanza della lett 
di vettura e ciò allo scopo di tutelare, ove occorra, la necessa 
segretezza degli affari. pù 
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| Pubblicazioni ricevute 


16. ENRICO GArtt. — Tecnologia d'officina e didattica del la- 
voro. — Parte 1® con album di 15 tavole a colori, 1925, Ti- 
pografia Successori Frat. Miglio, Novara. L. 15. 


Nei primi 3 capitoli di questo volume l’A. si occupa delle 
‘oprietà generali e particolari dei metalli e delle leghe di ferro 
di carbonio e dei loro trattamenti termici e degli strumenti 
i misura, di tracciamento, attrezzi, utensili che occorrono nel 
vorare a mano. 

Nella parte che riguarda la didattica del lavoro, l’A. consi- 
\ra una serie di esercizi, ne analizza i lavori necessarî per ese- 
irli e ne dà le relative istruzioni. 

{In una appendice l'A. tratta dell'organizzazione del magaz- 
o di utensileria. 

mi 

Innuario del legno» 1925-1926. — Edito dalla Rivista «I 
Legno », Milano (8), Via S. Orsola, 7, pagine 147, L. 25. 
Contiene l'elenco topografico delle ditte italiane esercenti l’in- 
stria del legno. In appendice contiene un elenco di industriali 
anieri che si dedicano all’industria del legno e alla produzione 
le macchine per la lavorazione del legno. 

® 


aduction Miniève et Métallurgique de la Roumanie 1919-1924. 
;— Bucarest, Cartea Romaneasca, pp. 9, Lei 20. 
‘ontiene interessanti dati sull'industria mineraria romena e 
quella siderurgica. 

iunea Industriilor Metalurgice sì Miniere din Romania 1926- 
3 x 

= Bucarest, Cartea Romaneasca, pp. 14, 


7 la relazione del Consiglio d’Amministrazione dell'Union 
| Industries Métallurgiques et Minières de Roumanie (Bu- 
îst,3 Rue Pitar-Moshu). Contiene anche l’elenco dei membri 
datori e dei soci dell’Unione al 31 dicembre 1925, Nel giornale 
us (10 aprile 1926) è contenuto il resoconto del 3° esercizio 
5 della suddetta Unione, 
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Numero indice del valore della ghisa. Valori dei cambi per il pagamento in lire carta 
1 i dei dazi doganali in Italia nel 1924. : 
I numeri indici del valore della ghisa: (Sono fissati dal Ministero del Tesoro sulla media dei cam su New-York). PI 
Nell'anno 1923 si hanno avute I i medie quindicinali: 
Aprile: 1 quindicina 614,20 — 12 quindicina 607,10 ell'anno 1923 si hanno avute le\seguenti medie quindiciaga 
Media annuali... polo ina e 412 
» minima dal 1-15 Gennaio... 379 
Questi numeri vennero calcolati secondo la media dei prezzi » massima » 15-28 Luglio ... 453 
della Ematite Inglese E. C. N. 1, 2, 3, riportati dal’ « Iron and Nell'anno 1924 si hanno avute le seguenti medie quindicinali: 
Coal Trades Review ». iredia indio 436 
A dette medie venne aggiunto il nolo Middlesbrough-Ge- : Cini VAROnSIa maggio ui 431,5 ì 
nova fissato dal Mediterranean Commitee (Liner Company) » massima » 17-30 marzo ... 457 
per gli stessi periodi secondo le comunicazioni ricevute dalla Nell'anno 1925 si hanno avute le seguenti medie quindicinali 
«Consumatori Combustibili e Ghisa - già C. A. M.», e tale Media: almuia-l Pre 483,4 I 
somma venne moltiplicata per la media dei cambi del rispettivo » minima dal 1-11 Gennaio..... 452,5 i] 


periodo. (I prezzi si riferiscono alla tonn. Inglese). } massima dal 29 Giugno 12 Luglio 537 


Per avere il prezzo su vagone a Genova occorre aggiungere è Anno 1926 i 
le seguenti spese supplementari per ogni 1000 Kg. 3 Gennaio 479 15-21 Marzo 481° 
4-10.» 479 22-28.» 481 
(Dati fornitici dalla Ditta Francesco di L. Ricci — Genova). 11=17 ù 479. 29 Marzo 4 Aprile 480 9 
18-24» è 479 5-11 Aprile 480. 
25-31 » 478. 12-18 » 480. 
; " MARZO 1-7 Febbraio 478 19-25 >» 480 
NATURA SPESA pei ter) 8-14 » 480 26 Aprile 2 Maggio 480. 
Midadicaa Pacuindicze 15-21 Febbraio 479 3-9 Maggio 480. 
22-28 » 479. - 10-16» 481 
Aumento per provvista valuta ........ 1.40 1.40 1-7 Marzo 480 -17=23- » 483. 
Dazio: doganale... . edili: 134.88 134.88 (SEN IL ISEE) 4:81'.24-30, 0%» 523 | 
Altre spese doganali ..............-.. 2. 2. Per le disposizioni che regolano il pagamento in carta di 
Diritti portuali ECC: eee set E 2. 2. dazi doganali e per i valori praticati negli anni 1921 e 192 
Tassa scambio, SAT) PARATE SIRO TER II A IRA ANDE 3. Sira vedere il numero di Marzo 1923 de « L’Industria Meccanica 
Sbarco e ‘spedizione.............6--. 12. 12.— È 
Interessi FIRM CLARE eg ene 7. T.— " 
i Archetipografia di Milano - Viale Umbria, 54 - Milano. 
9 
Totale (0a 20 PARO ING. IrAaLO LOCATELLI, Direttore responsabile. 
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NAS 


Il problema delle velocità nel faglio dei metalli 


de 
È 

% Raimondo Bolaffi 

È TRES SERSO (RE SITA 

by (Continuazione, vedi N. 2 - 1926) 

È IL METODO « DENIS » asportabile tra una affilatura dell’utensile e la se- 
ci guente, al cambiare delle velocità di taglio, ferme 


AI metodo Taylor, per la calcolazione della velo- 
ità più conveniente nel taglio dei metalli, segue in 
tdine d’importanza il metodo Denis, dovuto ai 
rofondi studi che il Capitano Paul Denis intra- 
rese sull'argomento nei primi anni del ’900. I ri- 
iltati e le conclusioni di questi studi sono esposti 
1 modo piano e chiaro, nella più importante delle 
‘bere del Denis, 1’« Organisation scientifique de 
‘isinage » (Morin ed. Parigi). 

| L'autore di questo metodo si servì per le sue 
icerche, come già ho scritto per il suo illustre pre- 
acessore, il Taylor, di un grandissimo numero di 
ove pratiche che egli compì su torni comuni, e 
illa macchina speciale costruita dall’Herbert per 
i studi sul taglio dei metalli, che troppo lungo 
rebbe descrivere. Egli scelse però, per quanto si 
ferisce alla ricerca della influenza delle diverse 
iriabili sulla velocità di taglio, un metodo total- 
ente diverso da quello preso dal ‘Taylor, poiché 
udiò la legge di variazione di tale velocità in rap- 
to al volume di materiale asportabile dal pezzo 
lavorazione prima che si manifestasse l’ottundi- 
ento del tagliente dell’utensile usato, e si do- 
ssse quindi procedere ad una nuova aflilatura. 
ella prima parte delle sue esperienze, il Denis 
‘udiò anche la forma migliore da darsi all’utensile 
jicomuni lavori di tornitura ed adottò in seguito, 
‘tutte le sue prove, quella rappresentata in figura 1. 


| 


| 


Come si può chiaramente vedere, la forma adot- 
ita dal Denis, è affatto diversa da quella usata 
i Taylor; le due forme hanno qualità tali che 
ie si può dire in modo sicuro quale sia la mi- 
{lore quando sia impossibile prevedere il genere 
to aglio che l’utensile dovrà compiere. 

Durante le sue prove il Denis tracciò dei grafici 
] T rappresentare la legge di variazione del rendi- 
jento dell’utensile D, « Debit », come egli chiamò 


restando le altre variabili. Furono tracciate poi le 
curve del rendimento dei tagli nelle più svariate 
condizioni: curve per tagli a secco o raffreddati, 
per tagli fatti con utensile in acciaio al carbonio, 
in acciaio rapido, autotemprante ed extra rapido, 
operando su materiali extra dolci, dolci, duri ed 


UTENSILE PER TORNIRE 


Sezione x y (perpendicolare alla linea di taglio a-b) 


MATERIALE LAVORATO 4 6) 
Acciaio extra dolce .... 80  [p50 
» dolce ht 80 60° 
) SEMICAUEO cite 80 60° a 65° 
» CRITOMIANA e Sar 80 65° a 700 
». molto duro .... 6° 75° 
» extra duro te. 6° 75° a 80° 


Fig. l. 


extra duri, con valori diversi di «a» e di « ) », ecc., 
per studiare le influenze di queste variabili sulle 
velocità di taglio. 

Dopo una lunga serie di esperienze il Denis potè 
stabilire che tutte le curve che rappresentano la 
legge di variazione della velocità V, in rapporto 
a D, sono riducibili a due grandi famiglie, aventi 
fra loro spiccate affinità. Per quanto siano diverse 
quindi, le condizioni di taglio, la curva è in ogni 
singolo caso simile ad una delle due forme generali 


vi 
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rappresentate nelle figg. 2 e 3. Questa prima legge 
fu chiamata dall’autore legge di similitudine (A). 

Fssa non viene a realizzarsi, è bene avvertirlo, 
che quando il trattamento termico dell’utensile 
usato sia fatto nel modo più rigorosamente per- 
fetto. 

Dalle figure 2 e 3 si vede chiaramente che 
le curve di cui sopra hanno per ordinate i va- 
lori di D, che sono espressi in dm.3, e per ascisse 
quelli di V che sono espressi in metri al minuto. 
Il diagramma rappresentato in fig. 2, ha un solo 
massimo, mentre quello in fig. 3 ne ha due di cui 
il minore a destra. In casi specialissimi, nonostante 
il trattamento termico perfetto si possono avere 
delle curve a due massimi nelle quali le posizioni 
di questi sono inverse a quelle sopra citate, ma 
ciò non avviene che in casi ben rari. Osservando 
i due diagrammi si vede come sieno messi particolar- 
mente in evidenza tre valori di V designati con Vo, 


Di 


Volume dei trucioli asportati (in am3) 


D 
D, 
DI- - - ------ 
Vo = Velocità di rendimento max. 
Do = Rendimento massimo. 
VI = Velocità di taglio limite. 


angoli di spoglia, o quando il piazzamento dell’ut 
sile sia lungo o difficile come avviene ad esempi 
per attrezzi speciali per lavorazioni in serie. 


diate dall’autore che servendosi della via sperimen- 
tale, l’unica del resto accessibile in questo caso, ha 
tracciato un grandissimo numero di curve che me 


tono in chiara evidenza le varie influenze dei d 


sili costruiti con tre diversi tipi fondamentali di 
acciaio, su di uno stesso metallo, lasciando in- 
variate le rimanenti condizioni di taglio. Dall’esame 


Volume dei trucioli asportati (in dm8) 


raster Vp = Velocità economica pratica. 
Z, Z,, Za, = Zona delle velocità economiche. nica fr 
Vv 
Vo Vi VI Ù (È 
Velocità di taglio (metri al minuto) Velocità di taglio (metri al minuto) | 
Figg. 2 e 3. È | 


valore massimo assoluto, con V/, valore al quale la 
curva trascorso Vo ritorna sull’asse delle ascisse, 
ed infine con Vp valore economico della velocità 
compreso nella zona tratteggiata Z tra Vo e VI, 
zona che l’Autore ha chiamato «delle velocità eco- 
nomiche ». 

Dall'esame della curva riesce chiaro che la mag- 
giore quantità di truccioli tra l’una affilatura del- 
l’utensile e la seguente si ha adottando la velocità 
Vo; questa velocità però, essendo assai bassa, non 
riesce conveniente che quando si tenga a ridurre 


x 


(1) Tale legge, è stata enunciata e spiegata dal Denis nella 
seguente maniera: « Tutte le curve di rendimento di una opera- 
zione di taglio, riferentesi ad un dato acciaio da utensili (defi- 
nito dalla sua composizione chimica e dal trattamento termico 
subìto) presentano la medesima forma, di una delle due curve, 
tipo ad uno o a due massimi, secondo l’acciaioda utensile usato. 
Se la curva tipo quindi ha per equazione 


f (4, y) = 0 
l'equazione di tutte le altre curve ha la forma 
f (ax, By) = 0 


in cui « e (} sono due coefficienti numerici che dipendono dal 
genere dell’utensile (a tornire, a fresare, a forare), dalla ma- 
teria prima lavorata, dalla condizione di taglio, e dall’essere 
infine il taglio fatto a secco o con impiego di materia refrige- 
rante», 


le 
conferma della grandissima superiorità dell’acci: o 
extra rapido sugli altri materiali da utensili, anche 
quando non si debbano compiere tagli su materiali! 
di grande durezza, come è nel caso dell’esempiol 
portato. La fig. 5 mostra altri tre esempi di curve 
ottenute con prove di taglio fatte con il medesimo]| 
utensile su tre diversi tipi di metallo le cui carat-| 
teristiche sono riportate in figura. L’utensile usato’ 
era costituito di acciaio rapido. Si noti come le 
variazioni dei valori di V e di D, nei tre diver 
casi che sono ben lontani dall’essere gli estremi! 
che si incontrano in pratica, siano sensibili. Ta 
fig. 6 è forse la più interessante delle tre. Essa mostra! 
come diversifichino le curve al variare dei valori] 
di «a» e di CP ». È | 
Le tre curve riportate in figura sono state o 
nute, naturalmente, usando uno stesso utensile 
il taglio di una medesima qualità di materiale. L 
influenza della variazione di «a» è di «PD», SÌ 
sentire sulle sole ascisse del diagramma rapp 
sentante le velocità e per i diversi tagli; i v 
massimi di D vengono quindi ad essere costanti. 
Tengo a far rilevare che l’essere i massimi valori di DI 
costanti al variare di «a» e di « d» non dimostri mini 
mamente che queste ultime quantità non abbiano 
fluenza sulla minore o maggiore convenienza di © 


è 


Î 
I 


bet 


jperazione di taglio poichè i valori di D non sono 
i aleun modo legati col tempo occorrente per aspor- 
tare il volume D di metallo dal pezzo in lavorazione; 
ciò è del resto confermato dalla variazione assai 
forte delle velocità a parità di volume di trucioli 
Ta forma delle curve riportate alla fig. 6 dimostra 
chiaramente che se con Vx chiamo la velocità cor- 


Tornitura a secco 


20 


45 


Volume dei trucioli asportati 


è 


LI) (SINO AS 20 


Velocità di taglio in metri al minuto. 


Materiale lovorato: Acciaio con R. = 50 Kg/mm? 
E RLNTDR } Ri) 
Condizioni di taglio e ki 


utensile di acciaio al cromo. 
» » acciaio rapido ordinario. 
» » acciaio extra rapido. 


Fig. 4. 


Od» 
LITI 


sì 


rispondente a determinate condizioni di taglio ed 
valori «ax» e «px» prestabiliti, il valore della 
elocità Vy per nuovi valori dell’avanzamento e 
della profondità che chiamerò «ay» e «Py» e per 
le rimanenti condizioni di taglio invariate è dato 


| È \ 
z d CS 
i Si 
\ La, > 
è 
È 3 
hc ISIS 
fi: 
(E ES 
IDE US 
d 
vi D 
ASS 
ui (SÌ 
da a È TOvil 151020725; 30 35 4o 
ì Velocità di taglio in metri al minuto 
3 Utensili in acciaio rapido 
Curva D — Materiale lavorato acciaio a 40 Kg. 
via » so) » a 70 Kg. 
DICO prete » » » a 90 Kg. 


0,5 mm. 


Condizioni di taglio : Da 5 
mm. 


p= 
Fig. 5. 


prodotto di Vx per un certo coefficiente di cor- 
done a, ossia 
Vaia 


La conoscenza di questo coefficiente di corre- 
one permetterebbe dunque di determinare, ferme 
estando, ripeto, le rimanenti condizioni di taglio, 
il valore della velocità per diversi valori di a e di f. 


L’INDUSTRIA MECCANICA 


o 
cei 
K°) 


Di questi concetti si valse il Denis per l'enunciazione 
di un’altra sua importante legge: la legge del rendi- 
mento costante (1). 

Allo scopo di rendere possibile; il rapporto tra 
le diverse variabili di cui il Denis cercava l’influenza 
su V e su D nelle sue esperienze, e di stabilire una 
base di appoggio, per così dire, dalla quale partirsi 
per le calcolazioni pratiche delle velocità di taglio, 
anche il Denis come il Taylor, trovò necessario fis- 
sare dei valori base di a e di ). Senza preoccuparsi 
del materiale sul quale il taglio doveva essere com- 
piuto, ma tenendo invece conto dell’operazione me- 
diante la quale si compieva (tornitura, fresatura o 
foratura), lo scienziato francese stabilì le condizioni 
tipo per le operazioni di tornitura nelle seguenti: 

a= 0,5 mm. (per giro) 

p=5 mo 
Tralascierò di trattare delle altre operazioni che 
troppo a lungo mi obbligherebbero a trattenermi 


Utensile Acciaio” extra rapido 
Metallo lavorato: acciaio a 80 Kg. 


Volume di trucioli 
asportati 


Velocità di taglio in m/mimuto 


Curva L Curva M Curva: N 
Sgrossatura Sgrossatura pesante Finitura 
a= 0.5 mm, a=.0,8 mm. a = 0,2 mm. 
Disc ip. cm db = "T%mm. pia 21m. 
Fig. 6. 


sull'argomento, poichè lo studio della sola opera- 
zione di tornitura, la più comune e la più impor- 
tante, mi sembra possa bastare ad illustrare quanto 
interessa. 


(1) Se si suppone che l’equazione della curva corrispondente 
ad un determinato taglio sia della forma 
dog vere 
al variare dei soli valori di a e di ), l'equazione si presenterà 
nella forma 
Ty (750001) NAM O 
In base al risultato delle esperienze, la legge del rendimento 
costante è stata così enunciata: « Il valore del rendimento di un 
utensile non cambia quando la velocità di taglio varia in ra- 
gione inversa alla radice cubica del prodotto: a? p» 
ossia; 
Vaia pE'=i così 
I,a legge del rendimento costante così enunciata ci può ser- 
vire alla calcolazione del coefficiente «. Infatti se con Vo chia- 
miamo quella velocità corrispondente ad un rendimento D ed 
alle condizioni di taglio 49 e fo, la velocità V corrispondente 
ad un medesimo rendimento D, ed a nuove condizioni di taglio 4 
e p potrà calcolarsi con la formula 
2 73 2 
Vo d0° Po = V° a dp 
da cui 


dove 


(3) 
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Per il calcolo pratico delle velocità più convenienti 
nel taglio dei metalli, il metodo Denis tiene conto 
di 5 sole variabili: 1°) l'avanzamento; 29) la pro- 
fondità di taglio; 3°) il materiale di cui è costituito 
l’utensile, ed il suo trattamento termico; 49) il ma- 
teriale sul quale deve compiersi il taglio; 5°) il raf- 
freddamento dell’utensile durante l’operazione. ‘Tanto 
l'avanzamento che la profondità sono fissate «a 
priori » tenendo conto del genere del taglio (taglio 
pesante o leggero di sgrossatura, taglio pesante o 
leggero di finitura) per la profondità, e degli avan- 
zamenti possibili sulla macchina sulla quale si deve 
compiere la lavorazione, per l'avanzamento. 

Le due variabili « composizione chimica e tratta- 
mento termico dell’utensile » e « materiale sul quale 
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deve compiersi l’operazione », sono conosciute. La 
fig. 7, rappresentante la parte posteriore del regolo 
calcolatore ideato dal Denis e la cui parte anteriore 
è rappresentata nella fig. 8, riporta una tabella nella 
quale in corrispondenza ai vari acciai da ‘utensili 
sono indicati i valori che il Denis stesso ha ricavato 
sperimentalmente per le velocità Vo di massimo 
rendimento per vari materiali da lavorare. Eviden- 
temente i valori di Vo si riferiscono alle condizioni 
tipo da lui adottate nelle prove e precisamente 
ad a=0,5 mm., dp=5 mm. a. tagli eseguiti ‘a 
secco con utensili tipo trattati termicamente e af- 
filati in modo perfetto. 


Ottenuto così Vo per il taglio tipo si può ricer- 
care facilmente il valore di V relativo ai valori 
di a e $ prefissati. 

Tale ricerca può essere fatta analiticamente ser- 
vendosi del coefficiente correttivo « che si può ot- 
tenere con la formula (3), oppure, in maniera più 
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veloce, come ormai si fa comunemente, servendo 
del regolo calcolatore circolare Denis il cui uso 
oltremodo semplice e del tutto simile a quello Der 
le calcolazioni sui comuni regoli logaritmici cire( 
lari. i 


Il calcolatore si compone di un corpo di regole 
che va tenuto fisso, portante ‘sulla scala esterna 
valori V della velocità incognita e sulla scala it 
terna i valori di a; e di un secondo disco mobile 
intorno al centro del primo, portante su di una 
scala i valori di Vo (velocità trovata nella tabella 
a tergo del regolo e assegnabile al taglio base) e 
sull’altra i valori di ). Allorchè si sieno stabiliti 
nella maniera di cui ho scritto i valori di a, di $ 
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Fig, 8. 


e di Vo, il valore di V si trova mediante l’uso del 
regolo nella seguente maniera. Si fa girare il discq 
mobile fino a far corrispondere al valore di Vo il 
valore di a; sulla seconda scala del disco mobile 
si cerca allora il valore della profondità d prefis 
sata, ed in corrispondenza ad esso si può leggere 
valore ricercato di V sopra la scala esterna tracci 
sul corpo del regolo. Ottenuto questo valore sei 
vendosi delle formule empiriche che il Denis h 
fissato e riportate sul retro del regolo, si può faci 
mente calcolare la velocità economica pratica | 
e questa dovrà essere aumentata del 50 % allo 
il taglio venga raffreddato. 
Conosciuta Vj, è opportuno controllare la poss sb 
lità della sua attuazione in relazione al diametro d 
pezzo da lavorare ed ai numeri di giri possibili s i 
macchina utensile. Con l’intento di trovare un sistem 
pratico per effettuare questo controllo, di evitare È 
calcolazione del numero dei giri del mandrino, e di pi 
ter dare all’operaio precise istruzioni sulla posiz dI 


ani vanti FBI a 
NL SUM Lo oh vate nta O n 
se nel 


| 39 


Ì delle cinghie della macchina e delle varie maniglie di 


è 


comando durante ciascuna delle operazioni che com- 
pongono la lavorazione, il Denis ha studiato una 
specie di schema diagramma, di cui un esempio 
| è riportato in fig. 9, e che deve essere compilato 
| per ogni singola macchina che si ha in officina. 
\ Il tecnico incaricato del progetto di lavorazione 
| può con facilità, usando tale schema, fissare il 
\ numero dei giri che dia sulla periferia del pezzo 
lavorazione la velocità economica pratica cal- 
colata od una a quella molto vicina. Stabilito ad 
empio di compiere la lavorazione di un pezzo di 
O mm. sul tornio parallelo di 250 mm. di al- 
za delle punte, cui la fig. 9 si riferisce, e sup- 
onendo che sifosse trovato essere economico l’a- 
dottare una velocità di 55 m. al minuto, l'esame 
diagramma mostra come il numero dei giri che 
il pezzo deve fare per raggiungere tale velocità è 
quello corrispondente alla disposizione 14. Lo sche- 
\ma sottostante fa conoscere che detta disposizione 
corrisponde alla posizione incrociata della cinghia 
il terzo gradino del cono di puleggie. (*) 
= Quest'ultima operazione serve quindi a stabilire 
definitivamente il valore della velocità economica 
segnabile alla operazione di taglio che si deve 
‘eseguire. 


RAGE 


1 ST; ) 

__Il sistema per la calcolazione della velocità più 
conveniente nel taglio dei metalli dovuta al coman- 
be Denis, come facilmente si può rilevare anche 
lla sommaria analisi che precede, offre senza dub- 
‘una maggiore praticità di attuazione del metodo 
lor. Questo grande merito che la genialità dello 
ienziato francese seppe dare al suo metodo risolu- 
tivo, va però a scapito dell’esattezza del metodo 
stesso. Il sistema Tavlor offre, senza dubbio, una 


\sicurezza di risultati maggiore di quella dovuta al 


x 


) La differenza nel numero dei giri a seconda che il tornio è 
so in movimento da cinghia diritta o da cinghia incro- 
ta, dipende dall’essere la macchina di cui l’esempio co- 
uita secondo i moderni criteri, e fornita cioè di una delle 
uleggie alimentatrici più grande dell’ altra. 


» 
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Denis, ma secondo il mio modesto punto di vista, 
allo stato attuale degli studi sulle velocità di taglio, 
questo ultimo sistema è forse ancora quello nel quale 


Tornio parallelo di 250 m/fm di altezza delle punte. 


Diagramma delle velocità e degii avanzamenti. 
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Fig. 9. 


gli organizzatori delle industrie meccaniche e quelle 
degli italiani in ispecie, dovranno cercare la mi- 
gliore possibilità di una pratica soluzione del pro- 
blema idelle velocità di taglio. 


(Continua). 
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Ancora le seghe per 


Li 


il taglio dei metalli 


In merito all'articolo « Le seghe per il taglio dei metalli », del sig. Gherbaz, pubblicato nel numero del 
Marzo scorso, la Società Meccanica «La Precisa » di Napoli ci comunica alcune osservazioni riguardanti. 
le modalità secondo le quali conviene fissare sul disco i denti riportati di acciaio rapido. Ringraziamo «La 
Precisa» del suo interessamento e pubblichiamo le sue osservazioni ira seguire da alcune conside 
razioni del sig. Gherbaz, suggerite dalla lettura di un articolo dell'Ing. R 


« Technik und Betrieb » del dicembre 1925. 


« Abbiamo molto apprezzato l’articolo pubblicato 
nel N. 3 del corrente anno di codesta pregiata ri- 
vista intitolato « Le seghe per il taglio dei metalli », 
che è di grande interesse. Ci permettiamo solo di 
sottoporre una nostra osservazione su un dettaglio 
riguardante i dischi dentati a denti riportati di ac- 
ciaio rapido rinnovabili. 

Tale osservazione riguarda il modo come i denti 
riportati vengono fissati al disco. Nella figurg 5 a pa- 


Eiosela 


gina 112 essi appaiono dotati di una nervatura 
nella costa posteriore per impedire gli spostamenti 
trasversali e tenuti fermi da una spina per impedire 
la fuoruscita nel senso radiale. Conservando la ner- 
vatura, crediamo di osservare sulla posizione della 
spina che essa risulterebbe meglio posta lungo la 
costa anteriore del dente riportato. 

Il piccolo schizzo che alleghiamo chiarirà meglio 
quanto sopra. Supponiamo infatti un piccolo gioco 
tra il dente e la sua sede nel disco, la spina posta 
lungo la costa posteriore (posizione I) tende a fare 
aderire il dente con la sua costa anteriore contro la 
superficie corrispondente del suo alloggiamento, e 
sotto lo sforzo del taglio il dente lavora di sbalzo 
e non appoggiato. 

Se poi la spina trovasi sufficientemente bassa, 
può il dente sotto lo sforzo ruotare e prendere la 
posizione 2, trovandosi in tal modo appoggiato solo 
per la sua estremità. 

Più razionale ci pare invece porre la spina come 
nella posizione 3, dove il gioco viene ripreso facendo 
appoggiare completamente la costa posteriore del 
dente contro la faccia corrispondente della sede, 
perchè in tal modo nessun spostamento può veri- 
ficarsi durante il lavoro ed il dente è sostenuto in 
tutta la sua lunghezza. Anche se la spina fosse 
posta nella parte inferiore del dente, sì che al mo- 
mento del montaggio il dente potrebbe disporsi 
nella posizione 4; sotto lo sforzo del taglio esso si 
rimetterebbe subito nella sua posizione giusta (5). 

Abbiamo creduto comunicare queste nostre osser- 
vazioni nel caso che potessero risultare di qualche in- 
teresse per chi si occupa di tali specie di macchine ». 


re 


I 


, Jungmann, apparso sulla rivista. 


i 


Abbiamo avuto occasione di vedere confermata | 


l'osservazione contenuta nella lettera qui sopra ri- 
portata, nè siamo lontani dal credere che si tratti | 
di un tipo perfezionato della stessa Ditta costrut= 
trice da noi già citata nel precedente articolo. No- 
tiamo infatti che l’articolo è firmato dall’Ing. R. Jung 
mann di Reutlingen, ove precisamente risiede la 
Ditta Gustaw Wagner. È 
Forse nel tipo precedente la Ditta intendeva evi- o 
tare un indebolimento del dente dovuto al solco 
per la spina di fissaggio situata anteriormente. | 
Pare — e dico pare perchè dal disegno i dettagli | 
non appariscono troppo chiari — che il solco per | 
la spina di fissaggio risulti tangente a quel risalto | 
emicilindrico destinato a bloccare il dente in senso | 
trasversale. In tal modo l’appoggio sarebbe risul 
tato egualmente abbastanza buono. Senza dati più | 
chiari e sicuri ci sembra tuttavia oziosa ed impossi- | 
bile una discussione più a fondo su questo dettagili 


Fig. 2. 


A 4 
Notiamo invece che indiscutibilmente anche di 


e corretta. Osservando la fig. 1, gentilmente favori 
taci dalla Ditta « La Precisa», il vantaggio è evi 


condotte nel corso dell’anno 1924. b: 
Si osserva intanto la disposizione suggerita dall 


o meglio del disco porta-denti, perchè evidentemefr 


è per quest'ultimo che tale disposizione riesce utile 
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Son le vibrazioni che si producono nel corso del 
avoro e col concorso dello sforzo di taglio potreb- 
sero infatti avere inizio in quel punto delle peri- 
solose screpolature del materiale. 

Altro particolare notevolissimo è la forma del 
rano fra dente e dente, destinato ad accogliere i 
rucioli. Col nuovo tipo si evita che i trucioli abbiano 
1 disporsi irregolarmente, a comprimersi ed inca- 
itrarsi, producendo sovente delle rotture di denti, 
dannose non tanto in sè, per il costo del singolo 
lente, quanto per le conseguenze delle vibrazioni e 
lel lavoro poco netto, oltre a quello della perdita 
li tempo per il ricambio. Bisogna pensare inoltre 
the la rottura di un dente causa con tutta facilità 
a rottura del dente che lo segue, per l’incastrarsi 
lel pezzo asportato nella massa metallica che si 
ita tagliando ed ancora per la marcia irregolare 
Bee questo accidente provoca nella macchina. 


i 


La nichelatura degli oggetti di alluminio presenta 
qualche volta delle difficoltà speciali. 

Per ottenere dei buoni risultati, occorre che la 
meparazione della superfice sia accuratissima, ini- 
tiandola con la digrassatura a mezzo di potassa 
‘austica; dopo un primo risciacquamento si deve 
rattare l'oggetto con acido nitrico a 36° B. e, dopo 
ilm nuovo risciacquamento, con una mescolanza a 
rolume uguale di acido nitrico, di acido solforico 
: acqua. Si termina l'operazione con una risciacqua- 
ura accuratissima. Ci si limita qualche volta, dopo 
|a digrassatura a un semplice trattamento con acido 
\iloridrico seguito dal risciacquamento. L'azione degli 
licidi però non è sempre uniforme e pertanto si ri- 
llerre sovente alla pulitura della superfice mediante 
(in getto di sabbia. Ben inteso, il getto deve essere 
isattamente appropriato sotto il doppio punto di 
rista della velocità e della grossezza dei grani. 

| Dei risultati soddisfacenti si ottengono mediante 
\abbia passata attraverso lo staccio 80 e proiettata 
‘on aria alla pressione di 1,5 atm. 

: L'elettrolito è composto dalla soluzione di 7 chili 
|lî bisolfato di nichel e ammonio e di 7 chili di sol- 
ato di nichel, in 100 litri di acqua bollita e calda. 
ii acidifica poi leggermente con 1 a 2 % di acido 
morico. 

\ Come anodo, l’alluminio fuso purissimo è da pre- 
erirsi all’alluminio laminato che si discioglie più 
lifficilmente ed esige una forza elettromotrice più 
‘onsiderevole. 

i La superfice dell'’anodo non deve mai essere in- 


L'utensile di questo nuovo tipo da una super- 
ficie di taglio molto più netta ed il truciolo risulta 
avvolto a spirale, non strozzato nè schiacciato; 
come avveniva prima della modifica di cui parliamo. 
I,a marcia è inoltre molto silenziosa e dolce, il che 
parla chiaramente in favore di queste razionali in- 
novazioni. 

A completare questi brevi cenni riportiamo nella 
tabella qui sotto alcuni dati sperimentali, lusinghiera 
riconferma delle induzioni teoriche, 


Diametro del materiale in mm.: 


50 80 100 150 200 250 300 
Tempo di taglio in secondi: 
18. 26 30 GOnti 1050165 ‘240 


Il materiale si intende di sezione tonda. 


LA NICHELATURA DELL’ALLUMINIO 


feriore a quella degli oggetti da nichelare; bisogna 
sorvegliare il grado di concentrazione del bagno dif- 
fidando sopra tutto di un elettrolito troppo concen- 
trato. Come sempre, si lavorerà con una tensione 
debole e con una intensità di corrente la più csotante 
possibile; la migliore temperatura è fra i 50 e 60 
gradi. 

Nel caso in cui la nichelatura deve essere parti- 
colarmente resistente si opera come segue: sopra un 
primo deposito leggero (circa 1/200 di mm.) si fa 
depositare uno strato di rame 3 volte più spesso e 
si termina con uno strato di nichel dello spessore 
voluto. Si ottiene così un deposito molto aderente e 
che non si scaglia. Si ottengono poi dei risultati an- 
cora migliori lucidando ogni strato isolatamente. 

Per il primo strato di nichel si fa passare una cor- 
rente di 0,8 A. (per cm.?) per circa 30 minuti; per 
lo strato di rame si fa passare una corrente di 1 A. 
per circa 2 ore; il secondo strato di nichel richiede 
una corrente di 1}, A. per circa 1 ora. 

E conveniente sorvegliare l’acidità del bagno, poi- 
chè val meglio lavorare con un elettrolito neutro 
piuttosto che troppo acido; in questo ultimo caso 
si produce al catodo uno sviluppo di idrogeno che 
nuove all’aderenza del deposito; basta che la corrente 
sia appena più densa del necessario che si produce 
dell’idruro di nichel, lo strato di nichel di scaglia, si 
distacca dal fondo e tende ad arrotolarsi su se stesso. 

Le indicazioni precedenti possono servire tutte le 
volte che occorre fare dei depositi galvanici che ten- 
dono a scagliarsi. 


di, Avvertenze ai lettori 


La spedizione della Rivista è rigorosamente controllata, in modo da escludere la possibilità di omissione. 
fascicoli non pervenuti agli abbonati per smarrimento postale devono essere reclamati entro il mese succes= 
\lvo alla pubblicazione; trascorso tale termine, non si accettano reclami. I reclami devono essere accompagnati 
Ila ‘importo delle spese postali: cent. 50 ogni fascicolo; cent. 50 in più se il plico deve essere raccomandato. 
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RASSEGNA DELL'UNIFICAZIONE 


UNIM - Comitato Generale per l’Unificazione nell’Industria Meccanica 


La unificazione delle Filettature Gas | 


Progetti sottoposti ad inchiesta pubblica 


L'inchiesta è aperta a futti gli interessati. 


La relazione coi progetti viene inviata gratuitamente a tutti coloro che ne fanno richiesta. 
Il termine utile per la presentazione delle osservazioni scade il 50 settembre 1920. 


a) Filettatura Gas normale. 


In tutti i paesi d'Europa, compresa l’Inghilterra, si trova 
impiegata la cosidetta filettatura gas: fatta eccezione per gli Stati 
Uniti d'America, ove è stata sanzionata nelle unificazioni uffi- 
ciali una filettatura particolare, ci si trova quindi di fronte 
ad una unificazione europea già di fatto esistente. Se però si 
esaminano i dettagli si riscontrano sensibili divergenze fra i 
valori in uso nelle varie aziende: concordano solamente le uni- 
ficazioni adottate sino ad ora dai vari Enti di unificazione, poichè 
esse furono basate sull’unificazione originale inglese. 

La filettatura gas è comunemente designata col valore del 
diametro del tubo sul quale dovrebbe essere eseguita; valore 
che in origine corrispondeva effettivamente al diametro interno 
del tubo stesso, ma al quale attualmente in pratica generalmente 
non corrisponde. E pertanto i diametri espressi in pollici coi 
quali si designa una filettatura, non corrisponde ad alcuna di- 
mensione effettiva di questa. 

Nella presente relazione e nel progetto di unificazione viene 
chiamato « diametro della filettatura » il diametro esterno della 
Vite (misurato sulla cresta dei filetti). Per quanto la filettatura 
gas abbia quasi il suo esclusivo impiego sui tubi, tuttavia nella 
unificazione progettata è considerata solo nei suoi elementi 
costitutivi, come è stato praticato per le altre filettature pre- 
cedentemente approvate. (1) 

La tavola numerica (Vedi pag. seg.) mette in evidenza al- 
cune divergenze che si riscontrano per la filettatura gas; tale 
tavola riguarda solamente i valori dei diametri, poichè per i 
passi esiste concordanza completa. 

Per quanto riguarda la successione dei diametri, si può os- 
servare che alcune unificazioni estere hanno introdotto delle 
filettature, quali 13/18/27, 1% es2 8/8” che non. figu- 
rano nella unificazione originale inglese, Ad eccezione però 
della filettatura da 2 3/3”, le altre figurano nella unificazione 
originale inglese delle filettature per tubi di rame per forti 
pressioni. Per quanto riguarda la serie dei diametri ai quali si 
estende l’unificazione, alcuni l’hanno estesa a 18”, riproducendo 


così integralmente la unificazione inglese, altri l’hanno dimi- 
tata a 6%, 


Per quanto riguarda le dimensioni effettive assegnate ai dia- 


altri ancora. a meno, 


metri di filettatura, si riscontrano per una stessa filettatura va- 


(1) Vedansi le tabelle di unificazione UNIM 3, 4, 5, 6, 
danti.filettature, 


14, 15 e 16 riguar- 


lori differenti: le maggiori differenze si riscontrano per le filet 
tature seguenti; 


Varie dimensioni assegnate al diametro 


Diametro della filettatura 

BOI mm. mm. mm. e i 
13), 53.75 51.99 52.0 ibi 
244” 65.71 65:72 69.4 3.7 d 
214 75.19 76.23 A 1.008 
2 37, 2 81.54 82.47 81.0 1408) 
37 87.89 88.52 89.0 1.188 

3g 100.3: 101.00 LE 0.7 


La ragione di tali differenze può essere spiegata con una me 
dificazione intervenuta nei valoti originali, in parte determini 
dal fatto di avere applicata la filettatura gas su tubi che 
erano i veri tubi gas, ma che (come alcuni tubi bollitori) si 


prossimavano alla dimensione esterna di questi. al 

E’ ovvio che la nostra unificazione della filettatura gas del 
uniformarsi alla unificazione originale inglese, concordando Î 
anche colle unificazioni già adottate dagli altri paesi euro 
La nostra unificazione quindi dovrebbe essere la riprodu i 
integrale di quella inglese, salvo l’aggiunta di quei diame ri 
filettatura che furono introdotti da altri enti di inificazi 
Per quei diametri di filettatura invece che hanno subìto | 

valore reale del diametro ina variazione notevole dall’origiy 
inglese, come perildiametro nominale, 15/3”, 24 a 28/1”, épa 
opportuno introdurre sulla nostra Gabel in progetto, un'a 
sita avvertenza: ciò data l’attuale diffusione dei valori alte 
e non rispondenti all’unificazione originale. 00 

Per quanto riguarda la serie dei valori ai quali si estende 
nostra unificazione, pur attenendosi al criterio di una ripro- 
duzione integrale della unificazione inglese, si ritiene Oppo: 
limitare la nostra tabella al diametro di 6”, poichè sembra 
i diametri superiori non siano affatto impiegati. .:i. Al 

Molte ditte italiane seguono attualmente per alcuni diametti 
di vite della filettatura gas, i valori non rispondenti a quell 
originali inglesi; e ciò sono costrette di fare per attenersi @ 
sideri del mercato. Si osserva d’altronde che anche la nota d 
svizzera e tedesca, Fischer, che fornisce ancor oggi larga né 
non solo il mercato ‘italiano ma anche molti paesi re, 


i non | rispondono ai diametri di filettatura originali inglesi; 
olti produttori anzi, le tabelle della ditta Fischer sua 


ert ire che la ditta Fischer Atessa osa interpellata 
ale questione per mezzo del Comitato Svizzero di Unifica- 
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Profilo della filettatura gas. — Il profilo della filettatura gas 
è quello Whitworth, quindi valgono le medesime indicazioni 
che figurano in testa delle tabelle della filettatura Whitworth, 
UNIM 3 e 4. Poichè però la filettatura gas ha normalmente 


x 


il compito di congiungimenti a tenuta, non è stata ritenuta 


DIAMETRI DELLA FILETTATURA 
Vs M O NSIG 
BESA Svizzera DACI Austria Compagnia Ferrovie George 
pazione SIAE AAOO H MS Westinghouse dello Fischer 
F 7 } Svezia 
Inghilterra Ri Germania DARI, ‘Totino Stato GEizzera 
Olanda Finlandia 
pollici mu mm. mm. mm. mm mm 
li sie ita tl eo di ia 9 ni pi fono dit on i RR SA 
ila” 0.383 9.729 9729 Y729 QU71 9.715 9533 
ba” 0.518 13.158 13.158 13.158 13.16 13.157 13.4 
na, 0.656 16.663 16.663 16.663 16.67 16.670 16.8 
e” 0.825 20.956 20.956 20.956 20.97 20.972 21.0 
0.902 22.912 22.912 22.912 22.91 22.915 23.0 
1.041 26.442 26.442 26.442 26.44 26.441 26.4 
1.189 30.202 30.202 30.202 30.20 30.200 30.2 
1.309 33.250 33 .250 33.250 33.25 33.248 33.2 
*1.492 37.898 37.898 ra 37.89 37.896 38.0 
1.650 41.912 41.912 41.912 44.91 41.909 42.0 
*1.745 44.325 44.325 # 44.34 44,322 = 
1.882 47.805 47.805 47.805 47.81 47.815 47.8 
*2.082 — 52.885 —- 51.33 51.332 - 
2.116 53.748 53.748 53.748 51.99 51.993 52.0 
2.347 59.616 59.616 59.616 59.61 59.613 59.6 
2.587 65.712 65.712 65.712 65.72 65.721 69.4 
— — 69.400 _- — ua SIG 
2.960 75.187 75.187 75.187 76.23 76.232 76.2 
3.210 81.537 81.537 81.537 82.47 82.472 81.0 
3.460 87.887 87.887 87.887 88.52 88.517 89.0 
3.700 93.984 93.984 93.984 94.0 
3.950 100.334 100.334 100.334 101.0 
4.200 106.684 106.684 106.684 106.6 
‘4.450 113.034 113.034 113.034 113.3 
4.950 125.735 125.735 125.735 126.0 
5.450 138.435 138.435 138.435 138.6 
5.950 151.136 151136 151.136 151.0 
6.450 163.836 163.836 163.836 164.0 
7.450 189237 189.237 189.237 189.2 
8.450 214.638 214.63 214.638 214.6 
9.450 240.039 240.039 240.039 
10.450 265.440 265.440 265.440 
11.450 290.841 290.841 290.841 
12.450 316.242 316.242 316.242 
13.680 347.485 347.485 347.485 
14.680 372.886 372.886 372.886 
15.680 398.287 398.287 398.287 
16.680 423.688 423.688 423.688 
17.680 449.089 439.089 449.089 
18.680 474.490 474.490 474.490 


ci 
» PA 


, ha affermato che non essendo stata ancora approvata in 
1 Cs delle ifettature gas, essa ha fornito Preti i- 


Nel < 


all'originale Sa s’introdurranno da sè LU mc 
ano che i vari enti nazionali di unificazione dei vari 
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La Filettature non contenute nella unificazione inglese riguardante le filettature dei tubi gas (BESA 21,1909), 
ne la a unificazione inglese riguardante le filettature per tubi rame alta pressione (BESA 61,1913). 


giustificata la spianatura delle creste dei filetti che nelle tabelle 
UNIM 3 e 4 figura come prescritta per la madrevite e facoltativa 
per la vite. A questo proposito, le unificazioni estere di Inghil- | 
terra, 
tono solamente il profilo senza spianatura sulle creste: men- 
tre le unificazioni di Germania, Austria ed Olanda, ammet- 
toro tanto il profilo integro come quello con. creste spianate. 


Svizzera, Cecoslovacchia, Svezia e Finlandia, ammet- 


ma considerate 
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Approssimazione dei valori numerici. Equivalente in milli- 
metri del pollice inglese. — La questione dell’approssimazione dei 
valori numerici dei vari elementi della filettatura gas, è diret- 
tamente connessa colla scelta dell’equivalente in millimetri del 
pollice inglese. La lunghezza teorica del pollice espressa in mil- 
limetri è di mm. 25,399978; ma tale equivalente si riferisce alle 
due lunghezze pollice e millimetro considerate come dimensioni 
assolute ed invariabili. i 

Passando dalle grandezze astratte alla attuazione pratica 
occorre tenere presente che la temperatura di taratura degli 
strumenti (cioè la temperatura alla quale lo strumento di misura 
dà esattamente una determinata dimensione assoluta) è definita 
a gradi cent. 16, */s3° in Inghilterra ed a gradi cent. 20 in Sviz- 
zera, Germania, AR Olanda, Cecoslovacchia, Svezia. Quindi, 
una barra canipione della lunghezza per esempio di un pollice 
tarata alla temperatura di 16, */3° gradi centigradi, ed una barra 
pure di un pollice ma tarata alla temperatura di 20° 
uguali se si mettono a confronto mantenendole alla temperatura 
rispettivamente di 16, */3° e di 20°, ma portate a una medesima 
temperatura risulteranno diverse. Per avere l’uguaglianza effet- 


tiva occorrerà tenere conto della dilatazione dipendente dalla 


C., sono 


differenza di temperatura. 

Tutti i paesi europei che hanno adottato di temperatura di 
taratura di 20° C., hanno ritenuto necessario correggere il valore 
assoluto dell’equivalente metrico del pollice, adottando un va- 
lore pratico che tenesse conto della dilatazione; a tale scopo 
è stato ammesso un coefficiente di dilatazione di 0,0000115 
(dilatazione media dell’acciaio) ed il nuovo equivalente metrico 


del pollice risultò dal seguente calcolo: 


25,39998 (1 + 0,0000115 (20° — 16, 3/39)) = 25,40095. 


Nelle unificazioni della filettatura sistema Whitworth recente- 
mente approvate dall’UNIM, per equivalente metrico del pol- 
lice inglese fu adottato il valore pratico di 25,400. Sebbene la 
divergenza fra i vari valori che si possono adottare sia di piccola 
entità, i valori che ne risultano possono presentare divergenze 
qualche volta non trascurabili, se si pensa che le tabelle devono 
servire di base non solo per la lavorazione ordinaria ma anche 
per gli strumenti di misura. 

Per il diametro della filettatura gas si verificano infatti i 


seguenti valori a seconda che essi sono calcolati in base all’equi- 
valente del pollice 25,39998, 25,400 ovvero 25,40095. 


Diametro esterno di vite 


Filettatura 
gas in millimetri Differenza 
Vino In pollici equival. equival. equiv..], passa 
nominale 25.400 25.39998 25.40095 
sa 0.383 9.7282| 9.7282 9.7286 | 0.0004 
1” 1.309 33.2486| 33.2486 | 33,2498 | 0.0012 
i 3.460 87.8840|.87:/8839 | 87.8873 | 0.0034 
67 6.450 163.8300|163.8299 |163.8361 | 0.0061 
18” 18.680 474 .4720|474.4716 |474.4897 | 0.0181 


Non è dunque completamente indifferente l’adottare quale 
equivalente metrico del pollice, l'uno o l’altro dei valori, 

L’UNIM ha già posto il problema dell’adozione della tem- 
peratura di riferimento, in occasione della questione dell’unifi- 
cazione delle tolleranze, e la temperatura di 20° C. venne unani- 
memente accolta dalle Commissioni che furono chiamate a di- 
scutere su tale punto: resta ancora la sanzione da parte del 
Comitato Generale, 

La nostra unificazione della filettatura gas dovrà risultare, 


espressa in millimetri, rigorosamente equivalente alla unifica- 


di riferimento delle due unità di misura. 


Progetto di tabella della filettatura gas. — La tabella della filet. ta. 
tura gas 232 Bul, si uniforma per la disposizione e per gli elementi 
contenuti, alle tabelle delle filettature precedentemente appro- 
vate (UNIM 3, 4, 5, 6, 14, 15). Poichè il profilo per la vite 
per la madrevite è il medesimo, sono state omesse le colo 
del diametro sul fondo dei filetti e del diametro sulla cresta 
dei filetti della madrevite, che figurano nella tabella delle altr ‘e 
filettature; è stata pure omessa la colonna della sezione di cei 
della vite, dato che per una filettatura su tubo non avrebbe 
significato. Il progetto di tabella porta la colonna dei valori 
del diametro medio, che era stata omessa nelle prime tabelle 
delle filettature, ma che recentemente il Comitato Generale ha 


riconosciuto necessario introdurre. È 

La filettatura a spirale conica usata per il csi E 
a tenuta di tubi senza guarnizione, si trova applicata in svariati 
casi pratici, e pare che il suo uso vada estendendosi. Si può ap. 
plicare una madrevite conica su vite conica, oppure una madre 
vite cilindrica su vite conica. 3 Ù 

Fatta eccezione per la unificazione degli Stati'Uniti d' America 
che come per la filettatura cilindrica per tubi, ha adottato une 
filettatura con caratteristiche particolari, gli altri Enti di uni 
ficazione che sino ad ora hanno considerato e risolta l'unifica 
zione della filettatura conica, hanno riprodotto tutti la unifica 
zione inglese. 

Si tratta di una filettatura colle medesime caratteristiche 
della filettatura gas cilindrica (medesimo profilo di filetto, me, 
desimi passi e medesimi diametri) ma con una conicità di 1:16) 

I,a questione della filettatura conica è stato oggetto di discus: 
sione alla conferenza tecnica internazionale di Zurigo (ottobre 
novembre 1925). I punti essenziali discussi, 
valore della conicità e la giacitura del profilo del filetto rispeli 
all’asse del cono, 

Per Quanto riguarda la conicità è stato riconosciuto alla cdl: i 
ferenza Internazionale che in seguito alle decisioni dei vari Ent | 
di unificazione Europei, si va gradatamente introducendo nel 
pratica la conicità di 1:16 la quale risulta in perfetta coincidenza 
colla unificazione inglese ;-ciò sebbene da alcuni siano seguiti 
altri valori per la conicità, come 1:20 e 1:24. Secondo il pa. 
rere di Ani la ica di 1:20 è Sala che sarchbe risultata 


b) Filettatura Gas conica. 


riguardarono Li | 


Sanna adottata dalle nostre Ferrovie dello Stato per ‘le co 
giunzioni dei tubi del, freno. Si deve però tenere presente 


essi presentano nella pratica applicazione come equivale 
non risultando compromessa per questo l’intercambiabilità. 
Per la nostra unificazione sembra conveniente attenersi & 
riproduzione integrale. della unificazione inglese e adottare 
conicità 1:16, uniformandosi così interamente a quanto è stato 


la filettatura conica. 
‘Per quanto riguarda la .giacitura del profilo del filetto, | 
discussione alla Conferenza internazionale è stata intesa a chi 


rire in qual modo il profilo del filetto devesi intendere teo 


L'INDUSTRIA 


di unificazione che si erano occupati di questa unificazione, 

0 state adottate diverse interpretazioni che era opportuno 
\hiarire e precisare. E’ stato concordemente convenuto che il 
della filettatura deve intendersi, come prescrive l’unifi- 
\azione inglese, misurato parallelamente all’asse del cono e non 
\‘arallelamente alla generatrice. E’ stato riconosciuto che le 
ifferenze che derivano dalle due differenti disposizioni dei pro- 
ili della filettatura sono talmente piccole, che esse non influi- 
(cono sulle ampiezze delle tolleranze ammissibili nella filettatura. 
'er la modalità di esecuzione, si deve lasciare libertà, pur rico- 
oscendo che nella pratica prevale il filetto normale alla ge- 
eratrice del cono. La Conferenza Internazionale ha quindi 
toncluso suggerendo una nota del seguente tenore da introdurre 
‘ella tabella della filettatura gas conica, a chiarimento, della 
luestione: «il passo della filettatura è “misurato parallelamente 
ll'asse del cono; il filetto si eseguisce preferibilmente coll’asse 
el triangolo disposto normalmente alla generatrice del cono, 
na può essere anche eseguito coll’asse disposto normalmente 
\ll’asse del cono; le differenze risultanti non sono apprezzabili ». 
| La unificazione originale inglese della filettatura conica si 


stende fino al diametro massimo di 18”, Delle unificazioni degli 
Itri paesi, solamente quella della Cecoslovacchia e della Fin- 
‘india riproducono al completo l'originale inglese fino al dia- 
letro massimo; le altre unificazioni, Svizzera, Germania, Svezia, 
‘i arrestano invece al diametro massimo di 6”. 

£ 

| Progetto di tabella della filettatura conica gas. — Anche la ta. 
ella in questione come quelle precedentemente approvate 
all'’UNIM, considera la filettatura a sè, nei suoi elementi co- 
ritutivi essenziali, indipendentemente dagli altri elementi ri- 
‘altanti dalla sua applicazione a determinati oggetti; questo 
\titerio non è stato interamente seguito da tutti gli Enti esteri 
Ii unificazione; infatti mentre la unificazione della Cecoslovacchia 
‘della Finlandia dànno per la filettatura gas conica esclusiva- 
ente elementi tecnici, le unificazioni della Svizzera, della Ger- 
tania e della Svezia hanno considerato la filettatura conica 
>me una applicazione ai raccordi, e nelle relative tabelle hanno 
‘ato i valori delle lunghezze di avvitamento, le lunghezze dei 
anicotti di congiunzione e le dimensioni dei tubi su cui le 
lettature stesse vanno eseguite, 


‘ Nelle nostre unificazioni questi ultimi dati, avendo più rife- 
‘mento ai tubi ed agli organi sui quali la filettatura viene ese- 
aita, verranno indicate nelle tabelle che tratterranno di tali 
‘gani. 

| Nella filettatura conica è di essenziale importanza la deter- 
flizione univoca della porzione di cono a cui si intende limi- 
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Non si eseguiscono ordini se non accompagnati dal relativo importo 


tata la filettatura stessa: tutte le unificazioni estere fissano a 
questo scopo la posizione ove si intendono misurati i di 
della filettatura, e precisamente: per la madrevite il pi 
misura corrisponde all'estremità dell’ organo filettato, e per la 
vite il piano di misura è situato ad una determinata distanza 
dall’estremità dell'organo filettato. Nella unificazione Svizzera 


e Tedesca però i valori di questa distanza per la vite sono un 


ametri 
ano di 


poco maggiori di quelli otiginali inglesi, e, a quanto asserisce il 
Comitato Svizzero di Unificazione, tali valori maggiori sono 
stati desunti dai risultati di numerosi esperimenti pratici ese- 
guiti posteriormente alla definizione della unificazione inglese, 
la quale per altro risale ad un ‘epoca in cui la filettatura conica 
era ancora poco conosciuta e poco applicata, 

Tutte le unificazioni estere inoltre dànno i valori limiti entro 
i quali deve essere contenuta la effettiva distanza del piano di 
misura dall’estremità del tubo filettato; ciò che equivale a de- 
terminare le tolleranze di esecuzione della vite. Nel nostro pro- 
getto di tabella che come si è detto considera solo gli elementi 
costitutivi della filettatura, si è voluto fare astrazione dalle tol- 
leranze di esecuzione della vite, e perciò in luogo di dare i valori 
limite per le distanze del piano di misura dall’estremità del tubo 
filettato, venne dato un solo valore; si è pensato inoltre che anche 
per la filettatura conica il profilo teorico debba essere inteso 
— come è inteso per le ‘filettature in genere — come profilo 
limite, e precisamente come minimo per la madrevite e come 
massimo per Ja vite, e perciò nella nostra tabella per la di- 
stanza del piano di misura dall’estremità del tubo filettato 
furono riportati i valori limite massimi dati dalle unificazioni 
svizzere e, tedesche, 
è ovvio che la 
nostra unificazione debba risultare la riproduzione esatta della 


Per quanto riguarda tutti gli altri elementi, 


unificazione originale inglese, a somiglianza di quanto è stato 
fatto dagli altri enti di unificazione e seguendo modalità con- 
formi a quelle seguite per la filettatura cilindrica. E’ però da no- 
tare che mentre per la filettatura gas cilindrica le unificazioni 
di alcuni paesi europei hanno ritenuto necessario introdurre 
diametri di vite non considerati nell’originale inglese, per la 
filettatura gas conica, invece, tali diametri sono stati da tutti 
trascurati. Non si conoscono le ragioni che possono aver consi- 
gliato tale diversità fra i due tipi di filettature gas che sembra 
invece debbano essere conformi. Tali diametri che per la filet- 
tatura cilindrica erano stati introdotti, vennero invece omessi 
nel nostro progetto di filettatura gas conica. 

dia- 


metri fossero eventualmente da introdurre anche per la filet- 


ILinchiesta pubblica dovrebbe però suggerire se tali 


tatura conica. 
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Esempio di designazione: ® 1 '/0’ Gas. 


Diametro per la Diametro della Diametro sul fondo RT Io MOI A Numero spire Passi 
designazione (1) filettatura dei filetti per pollice 
nominale d du dm 3 p 
pollici mm. mm. mm. N mm. 
Le 9.73 SIDT 9.148 28 0 
Vi 13.16 11.45 12.302 19 1 
3g 16.66 14.95 15.807 19 ] 
1% 20.96 18.63 19.794 14 I 
brad 22.91 20.58 21.750 14 15 
lai 26.44 24.12 25.281 14 ha 
137” 0.20 27.88 29.040 14 1. 
Los 32 3)..29 SITA 11 2. 
(+) (13/8) 37.90 34.94 36.420 11 2. 
1.1,” 41.91 38.95 40.433 201 2. 
(E) (LI 44.32 41.37 42.846 11 2. 
1% 17.80 44.85 46.326 ll 2. 
(*) 1557) 52.88 49.93 51.406 11 2. 
DOGE 53475 50.79 52.270 ll 2. 
Qu 59.62 56.66 58.137 ll 2. 
24” 65.71 62.75 64.234 ll 2. 
(ZI) 69.40 66.44 67.921 11 Ze 
24” MOSTO 72:23 73.708 ll 2. 
28/4" 81.54 78.58 80.058 ll 2. 
Di 87.89 84.93 86.409 ll 2. 
344 93.98 91.03 92.505 ll 2. 
ZIE 100.383 97.38 98.855 ll 2 
33/4" 106.68 103.77 105.205 ll 2. 
4 113.03 110.08 111.556 ll 2, 
L'A 125.73 122.78 124.256 ll 2.3 
Di 138.43 135.48 136.957 11 Za 
515° 151.14 148.18 149.657 1l 2. 
6° 163.84 160.88 162.857, 11 2.309 


(1) Serve solo per la designazione e non corrisponde ad alcun diametro effettivo della filettatura: in origine corrisponde) 
diametro effettivo interno del tubo sul quale la filettatura era eseguita. , ESS 
(*) Valori non contenuti nella unificazione originale inglese. ‘00.0 

I diametri indicati fra parentesi devono essere impiegati soltanto per eccezione e in casi di necessità. 

La filettatura contenuta in questa tabella corrisponde alla unificazione inglese conteruta rel « Repart n. 21,1909. È 
originali inglesi espressi in pollici sono stati tradotti in millimetri, assumendo per equivalente metrico del pollice inglese il. alore 
1” 25,40095: con tale equivalente si tiene conto della diversa temperatura di taratura adottata nei paesi, inglesi (16 
nei paesi a sistema metrico (20° C.) e della conseguente dilatazione degli strumenti di misura in base all’allungamento medio dell 
(0.000115 per grado Cent.). : È 
Sono ancora impiegati in Italia, il diametro di vite 52,0 mm, per la filettatura 3.3/4 e il diametro di vite 69.4 per la. 

2.1’: tali valori devono essere sostituiti da quelli della presente tabella. 
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Posizione 
del piano 
di misurazione 
dei diametri 


o I 


Diametro della |Diametro sul fondo Bio ed Nnmero spire 


etro per la 
filettatura dei filetti per pollice 


Re 


ignazione (1) 


E 

I 

| 0087 

| «0297 

|a 2 

E (087) 
la 


RR 20.96 18.63 19.794 814 14 
i: 
0 292.91 20.58 21.750 1.814 14 9 
è 8 26.44 24.12 24.281 1.814 14 13 
30.20 27.88 29.040 1.814 14 13 
33.25 30.29 31.771 2.309 11 14 
41.91 38.95 40.433 - 2.309 11 17 
47.80 44.85 46.326 2.309 11 17 
53.75 50.79 52.270 2.309 11 20 
59.62 56.66 58.137 2.309 11 20 
65.71 62.75 64.234 2.309 IO. 23 
75.19 72.23 73.708 2.309 ll 28 
81.54 78.58 80.058 2.309 11 26 
87.89 84.93 86.409 2.309 11 26 
93.98 91.03 92.505 2.309 11 28 
100.33 97.38 98.855 2.309 1l 28 
106.68 103.73 105.205 2.209 11 28 
113.03 110.08 111.556 2.309 1l 32 
125.73 122.78 124.256 2.309 11 32 
138.43 135.48 136.957 2.309 11 35 
151.14 148.18 149.657 2.309 11 39 
163.84 169.88 162 .357 2.309 11 42 


(1) Serve solo per la designazione e non corrisponde ad alcun diametro effettivo della filettatura: in origine corrispondeva al 

o effettivo interno del tubo sul quale la filettatura era eseguita. 

I diametri indicati tra parentesi devono essere impiegati soltanto per eccezione e in caso di necessità. 

La filettatura contenuta in questa tabella corrisponde alla Unificazione Inglese contenuta nel « Report N. 21, 1909 —». I valori 

iginali inglesi espressi in pollici sono stati tradotti in millimetri, assumendo per equivalente metrico del pollice inglese il valore dj 

5,40095: con tale equivalente si tiene conto della diversa temperatura di taratura adottata nei paesi inglesi (16 ?/3° Cent.) e 

desi a sistema metrico (20° Cent.), e della conseguente dilatazione degli strumenti di misura, in base all’allungamento medio del- 
eciaio (0.000115 per grado Cent.). 

ran Il piano di misura dei diametri della filettatura conica si intende situato per la vite alla distanza / dalla sua estremità conica 

te, e per la madrevite in corrispondenza della sua estremità maggiore. 

Il passo della filettatura conica gas si intende misurato parallelamente all’asse del cono; il filetto si eseguisce preferibilmente 
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RASSEGNA DELLA FONDERIA 


Sulla disposizione dei beccucci mobili nelle sabbiatrici a tavolo rotante 
Ing. A. Carena 
ITER ZI RE È È 


Nelle sabbiatrici a tavolo rotante, anche se la 
superficie attiva viene opportunamente limitata ad 
una zona anulare di grande diametro è di piccola 
larghezza, la differenza fra le velocità periferiche dei 
punti più prossimi e di quelli più lontani dall’asse 
di rotazione rende in pratica assai difficile ottenere 


Fig. ]l. 


una sabbiatura assolutamente regolare ed uniforme 
di tutti i pezzi sottoposti all’azione del getto di 
sabbia. 

Ad attenuare questo inconveniente sono state im- 
maginate varie disposizioni. Una delle prime costru- 
Zoni di sabbiatrici meccaniche, che per la sua sem- 
plicità viene ancor oggi largamente usata nei casi 
in cui non occorrono pressioni molto elevate del 
getto di sabbia, è quella funzionante secondo il si- 
stema ad aspirazione, con beccuccio fisso a luce 
trapezoidale di lunghezza eguale alla larghezza ra- 
diale della griglia (fig. 1). La bocca di efflusso si 
fa di forma trapezia colla parte più stretta verso 
il centro della tavola, allo scopo appunto di otte- 
nere un'azione di sabbiatura di intensità gradata- 
mente crescente a misura che si procede verso 
l'esterno, ove i getti muovendosi più rapidamente 
subiscono meno a lungo l’azione della sabbia; al 
medesimo intento, si dispongono nella condotta di 


aspirazione dei diaframmi di guida conformati in 
modo da richiamare verso la periferia del tavolo) 
un getto d’aria più intenso. X 
Pei lavori più importanti di pulitura, avviva-| 
mento, disincrostazione di superficie metalliche, ove, 
si richiede una maggiore pressione del fluido moto 
di impiegano di preferenza macchine a ro i 
d’aria provviste di uno o più ugelli con piccola luce 
d’efflusso, i quali o sono comandati a mano, o più 
spesso vengono mossi meccanicamente in corrispon, 
denza della zona attiva del tavolo. Tali ugelli î| 
comando meccanico possono essere sospesi ed oscil-| 
lanti con moto pendolare di ampiezza corrispondente 
alla larghezza radiale della griglia (fig. 2). Ovvero] 
il beccuccio viene fatto spostare parallelamente a 
sè stesso con moto alternativo di va e vieni in senso! 
radiale (fig. 3); tale spostamento si ottiene general 
mente mediante un manovellismo collegato ad un 
albero rotante con moto uniforme. In altre costru 
zioni gli ugelli, portati all’estremità di un braccio, 
mobile attorno ad un asse verticale, si spostano ‘al 
disopra del tavolo muovendosi secondo archi di 


il 
YI 
see | 
LI 
a 
di 
» 
EI 
È 


È 
cerchio concentrici e compiendo oscillazioni nell’uni 
e nell’altro senso con velocità periodicamente varia 
bile (fig. 4); anche qui il comando è ottenuto per mezzi 
di semplici manovellismi. 

Si introdussero in seguito gli ugelli dotati d 
moto rotatorio ed azionati per mezzo di ruote elit 
tiche od altrimenti, in modo da far variare periodi 
camente la loro velocità angolare in relazione all 
differenti velocità con cui si muovono i getti d 
pulire (fig. 5). Nelle sabbiatrici moderne di quest 
sistema, in luogo di addurre l’aria e la sabbia co 
tubi flessibili di gomma, sempre facilmente del 
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iorabili, si usano beccucci cavi provvisti superior- 
‘mente di unione a snodo e percorsi nell’interno dalla 
corrente di aria e di sabbia. 

© Se si fa astrazione dal sistema a beccucci oscil- 
\lanti con moto pendolare, che pel suo stesso modo 
di agire non può essere atto a realizzare una uni- 
forme sabbiatura, e che presenta inoltre il difetto 
di non consentire la pulitura delle faccie laterali 
\dei pezzi, specialmente se queste hanno notevole 
altezza, le principali disposizioni di ugelli mobili 


4 Ì ì 
ti; ‘ 
- N “n i 
Dro an E Ù 
mn i i 
ti sh Ri 
n ‘ to Ù 
TH Li ' 
i DUI \ I 
d ig \ 
i (Ep RA 
ed ACI CORE ‘ 5 
x | fgdescescesococc:conooseA ì È i 
I 4 
è - 
Si. 
I; — 
p bd 
EA: ' 
dg i 
Ù 


Fig. 3. 


attualmente in uso si riducono adunque alle se- 
‘guenti: ugelli oscillanti in direzione radiale, ugelli 
woscillanti secondo archi di cerchio, ugelli rotanti — 
\rappresentate rispettivamente negli schemi delle 
figure 3, 4 e 5. 

I risultati ottenibili con ognuna delle suddette 
disposizioni, nei riguardi della uniformità di sab- 
biatura degli oggetti caricati sul tavolo rotante, 
si trovano esposti in una nota pubblicata a cura 
idella casa Gutmann di Amburgo (1). In questa 
trattazione si sono posti a raffronto apparecchi i 
‘cui tavoli hanno tutti le stesse dimensioni, e cioè 
lidiametro esterno m. 2,20 ed interno m. 0,60. Si è 
inoltre supposto che la totale superficie sabbiata 
durante una rotazione del tavolo sia la medesima 
per tutti gli apparecchi considerati, ed eguale a 
mmq. 10.000; per cui, trattandosi ad es. di una 
sabbiatrice a due beccucci l’area sabbiata corrispon- 
dente ad ognuno di questi sarà di mmq. 5000, se 
li beccucci fossero in numero di tre compererebbe 
a ciascuno un’area di 3333 mmq., e così di seguito. 
Scelto un raggio del tavolo come linea di base, e 
portata a partire da esso la detta superficie di 
‘10.000 mmq., in modo tale che la sabbiatura vada 
‘gradatamente decrescendo a misura che si procede 
\dall’esterno verso l’interno della zona attiva, in 
\fapporto alla diminuzione che subisce il perimetro 
\del tavolo, si è ottenuto pei tre tipi di apparecchi 
\come curva della uniforme, o ideale, sabbiatura un 
‘raggio che limita una porzione di corona circolare 
di 10.000 mmq. 

| Per ricercare l’effetto di sabbiatura relativa a 
a Cfr. Uber Sandstrah]geblise — Alfred Gutmann - Aktienge 
|Jellschaft fiir Maschinenbau — Ottensen - Hamburg. 
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ciascun ugello, nello studio citato si è partito dalla 
ipotesi che la sabbiatura sia funzione della velocità 
di spostamento radiale degli ugelli, e precisamente 
che essa varii in modo inversamente proporzionale 
a tale velocità. Si sono perciò determinate anzi- 
tutto le velocità radiali, che competono ai vari 
punti del tavolo posti a differenti distanze dall’asse 
di rotazione; a partire da un raggio scelto come 
asse delle ascisse, si sono poi portate tali velocità 
come ©rdinate, in una scala appropriata, ottenen- 
done i diagrammi delle velocità radiali dei beccucci. 
Fatti i reciproci delle ordinate di questi diagrammi 
delle velocità, e riportate le nuove ordinate così 
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Fig. 4. 


ottenute sui successivi cerchi paralleli della zona 
attiva del tavolo, se ne sono dedotti i diagrammi 
delle intensità di sabbiatura relativi ai tre tipi di 
apparecchi in esame. 

Orbene, dal confronto di questi ultimi diagrammi 
con quelli della sabbiatura perfetta, o ideale, risulta 
evidente che nessuna delle disposizioni considerate 
risponde pienamente allo scopo di lavorare in egual 
grado tutti i getti sottoposti all’azione del flusso 
di sabbia; e precisamente si rileva che l'apparecchio 
ad ugelli oscillanti secondo archi di cerchio concen- 
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trici dà luogo alle massime disuguaglianze di sab- 
biatura, quello ad ugelli oscillanti in. direzione ra- 
diale consente un lavoro già alquanto migliore del 
precedente, ed infine la sabbiatrice ad ugelli rotanti 
si avvicina più delle altre costruzioni alla condizione 
della uniforme e regolare sabbiatura. 

In ciò che segue descriviamo un nuovo sistema 
di comando del getto di sabbia, mediante il quale 


si può ottenere un effetto di sabbiatura assoluta- 


mente uriforme in ogni punto del tavolo rotante. 
Eta 


Considerando il caso di una sabbiatrice con bec- 
cuccio mobile parallelamente a sè stesso in dire- 
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Fig. 5. 


zione radiale, cerchiamo quale deve essere la legge 
del movimento dell’ugello che permette di conse- 
guire l’effetto desiderato. Intanto è chiaro, che 
all’ugello si dovrà imprimere una velocità che vada 
continuamente decrescendo a misura che esso si 
allontana dal centro del tavolo, affinchè i punti 
più lontani dall'asse di rotazione restino per mag- 
gior tempo sotto l’azione del getto. Siccome, d’altra 
parte, la velocità di rotazione del tavolo è uniforme, 
e quindi le velocità dei suoi punti sono proporzio- 
nali alle loro distanze dal centro, è naturale presu- 
mere che la velocità di spostamento radiale dell’ugello 
debba essere inversamente proporzionale a questa 
distanza; in tal modo la maggiore velocità dei punti 
del tavolo più distanti dal centro troverà un debito 
compenso nel maggior tempo per cui essi rimangono 


sotto l’azione del getto, e potrà quindi ottenersi 
quella perfetta uniformità di sabbiatura che si de 
sidera. 
Per dimostrare la detta SISSI (SONS conside- 
riamo due cerchi concentrici di centro O. e rag gi 
rispettivamente a ed a +/ (fig. 6). Allora, se r è 
la distanza di un punto M del tavolo dal centro 
dei cerchi, si avrà per la velocità radiale V dell’ ugello 
l’espressione: È 
- k DI | 
TS ( i 

if 
ove & è una costante. Scegliendo come origine di 
un sistema di assi cartesiani il punto A, come asse. 
delle ascisse la retta A 0, e come asse delle velo- 
cità V la perpendicolare per A a tale retta, si ha 
r=a +1—x, ove x è l’ascissa del punto M; perciò 


l'equazione precedente può scriversi: VA 

È 

È È | 

Veseeeanaa 2 di 
ae | 


"a 
la quale rappresenta un’iperbole equilatera che ha 
per asintoti l’asse delle x e la perpendicolare a 
quest'asse per O. Di tale curva, rappresentata in 
fis. 6 dalla linea @ a, ci interessa in modo speciale 
l'arco compreso fra le ordinate nei punti A e B. 

Giusta le norme adottate nello studio del Gut- 
mann, riterremo che l’intensità I della sabbiatura 
varii in ragione inversa della velocità V di sposta: | 
mento radiale dell’ugello. E parimenti riguarderemo 
la sabbiatura come uniforme, cioè come quella più| 
conveniente per la lavorazione industriale, allor-| 
quando considerando i varii elementi superficiali 
sabbiati durante un giro del tavolo sarà possibile, 
coprire con tali elementi, fatti rotare conveniente | 
mente intorno al centro O, un settore della co- 
rona circolare compresa fra i cerchi esterno ed in- 
terno che limitano il tavolo stesso. In altri termini, 
se si rappresentano le intensità di sabbiatura cor-| 
rispondenti ai vari punti A, M, B, ecc. del tavolo st-| 
tuati a differenti distanze dal centro con altrettanti 
archi concentrici di cerchio come A A’, M M', BB',ece.,| 
ammetteremo che la sabbiatura avvenga nelle mi 
gliori condizioni possibili quando gli estremi 45, 
M', B', ecc., di siffatti archi risultano tutti allineati, 
sopra un raggio del tavolo. Vogliamo provare. che 
ciò si verifica precisamente quando l’ugello si sposta 
colla legge sopra indicata, cioè con una velocità 
radiale inversamente proporzionale alla sua di 
stanza dal centro. Ai 

In base alle ipotesi di cui sopra, si può infatti 
scrivere: 


I, 


ove 4 è una costante, e tenendo presente la (2 % 
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Se si costruisce il diagramma di questa funzione 
assumendo come asse delle I lo stesso asse delle | 
prima considerato, si ottiene una retta 8 che passa 


si centro O e taglia l’asse delle ordinate nel punto 
+0: 


_ Dobbiamo ora È le ordinate di questa 
tetta sopra archi di circonferenza di centro 0e 
passanti per i piedi delle ordinate stesse; vale a 
dr considerata una ordinata qualunque MM, della 
|iret 
» 


i | h 
: sa cui ordinata vale — 7 (a 


ta BB ed immaginato il cerchio di centro O 
| passante per M, si deve prendere l’arco M M' 
avente lunghezza eguale ad MM,. Allora è facile 
‘vedere, dalla considerazione di figure simili, che 
‘il luogo del punto M' è la retta 0A’, ove A’ è tale 
che l’arco AA' è eguale all’ordinata AA, Pertanto, 
il ‘segmento A' B' contiene gli estremi degli archi 


di cerchio che rappresentano l’intensità della sab- 
Ibiatura nei vari punti del tavolo, ed essendo tali 
‘punti Berti sopra un raggio si conclude, per le fatte 


_ Si può anche determinare l'equazione della tra- 
a oria segnata sopra il tavolo rotante dal getto 
1 sabbia che vi cade sopra, nel caso dianzi esami- 
un ato in cui si ottiene la sabbiatura uniforme.Osser- 
mo all'uopo che, applicando un artificio cui si 
orre frequentemente in meccanica, possiamo ri- 
tenere il tavolo fisso purchè si imprima all’ugello 


cità "A che chiameremo è, ma avente 
o opposto. Sarà allora, dette 7 e pg le coordinate 
ari di un punto generico P (fig. 7) della traiettoria 
lell spetto: 


NÉ 


wi, (4 


L'INDUSTRIA MECCANICA 


313 


ove £ è È eno contato a partire dalla posizione 
iniziale A. Quanto al reggio vettore 7, la sua deri- 
vata rispetto a £# rappresenta la velocità radiale,che 
per l'ipotesi espressa dalla (1 è inversamente pro- 
porzionale a 7, ossia: 


dr k 


Ubs r: 
Da. questa si ha rdr=kdt e integrando: 


W=Ikbt+ 05 


ove c è la costante d’integrazione. Ma per t= 0 
anche @ = ò e il punto P cade in A ove 7 vale « 


Fig. 6. 


e quindi c = a; sostituendo nella formola prece- 
dente avremo: 


=32.R4-4- a 
Posto qui per £ il suo valore È dedotto dalla (4, 


si ha infine. 


Zi k 
rata a; (5 
1) 


pio 
che è l'equazione polare della traiettoria conside- 
rata. 


dk 


Agli effetti della buona sabbiatura pratica, con- 
verrà in ogni caso disporre le cose per modo chele 
successive traiettorie segnate dal getto di sabbia 
sul tavolo risultino convenientemente distanziate 
le une dalle altre, cosicchè dopo un certo numero 
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di giri tutta la superficie attiva abbia effettivamente 
subìto l’azione del getto. Detta s la larghezza del 
getto, cioè la larghezza della zona che si può sup- 
porre circolare colpita dal getto di sabbia sul tavolo, 
possiamo ritenere che la condizione precedente sarà 
con sufficiente esattezza soddisfatta, allorchè le 


varie traiettorie segnate dal getto di sabbia durante 


Ripe 


i giri di cui sopra incontreranno la circonferenza 
esterna in altrettanti punti distanti l’unodall’altro 
appunto di s. Vediamo come si possa ottenere questa 
particolare distribuzione della sabbiatura. 

Sia un tavolo di raggio esterno KR. e supponiamo 
che all’inizio del moto l’ugello si trovi nella posi- 
zione N (fig. 7). Chiameremo corsa completa dell’u- 
gello il suo spostamento da N in A e successivo 
ritorno da A in N. Mentre l’ugello percorre questa 
corsa completa, il punto N del tavolo si porterà, 
per effetto del moto rotatorio con velocità angolare w 
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di cui il tavolo è animato, nella posizione N, t 
che 
NN,=R%@,=Rwt 3 (6 
ove ®, è l'angolo NO N, e t, è il tempo impiegalo 
dall’ugello a compiere una corsa completa. In tal 
tempo # risulta descritto dall'ugello un primo 


$ 


ti 


Ò ha 


corsa completa, percorsa ancora nel tempo € 
sendo il moto uniforme, il punto N, si sarà porta 
nella posizione N. tale che gli archi N: N; ed N 
risultino eguali. Supponiamo ora che dopo n © 


abbia percorso un giro completo più una piccol 
frazione di giro, in guisa che si sia portato nell 
posizione N', cioè con un sopravanzo N N° d 
lunghezza sensibilmente eguale ad s; sarà allen 


n. N NR +.s 


, 


SEI Le (7 


- Determiniamo ora un numero intero m tale, che 
dopo m.n corse complete il sopravanzo risulti 
eguale ad N N,, vale a dire il punto N abbia per- 


O ‘orso m giri più l'arco NN. Avremo allora: 
di mi; sN N; 

» tenendo presente la (7 

ms =27R+ 8, (8 


tt.) 


ll È mm. 


» 


‘elazione fra i numeri m, n, R ed s, che permette 
\litrovare s noti m, n ed R. Dopo ciò dalla (6 avremo: 


fo MESS 
th 


Q1= R ’ 


\a quale ci determina 9,. Infine dalla (5 si trae: 


k 
re Pi + a ’ (9 
4) 


Fig. 
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sà È sarta 
la quale serve a determinare _ ; dopodichè si può 
% 


mediante la (5. costruire per punti la curva traiet- 
toria dell’ugello che dà luogo alla sabbiatura nel 
modo voluto. 

Sia ad es. R=1100 mm. il raggio esterno ed 
a =300 mm. il raggio interno del tavolo, e fis- 
siamo m=10,n=417. Per tali valori la (8 for- 


8. 


nisce s = 30,9 mm. (1) e quindi N N»= 409 mm,; 
dalla (6 si ricava per l’angolo %@; in radianti il va- 
lore gp, = 0,3718 pari a gradi 9,°= 219, 203; in- 


fine, dalla (9 si ottiene È = 30124. Mediante la (5 


si può così costruire la curva traiettoria del getto. 
La fig. 8 rappresenta, in scala di 1/10, il caso con- 
siderato, e da essa appare la regolare distribuzione 
che assumono le linee di sabbiatura in corrispon- 
denza della zona attiva del tavolo. 


(1) Riterremo questo valore come accettabile; esso dipende 
naturalmente dalla forma e dimensioni del beccuccio mobile, 
nonchè dalla sua distanza dal piano rotante, 


n 
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Per realizzare lo spostamento del beccuccio nel 
modo richiesto dalla condizione della uniforme 
sabbiatura, cioè con velocità radiale inversamente 
proporzionale alla sua distanza dal centro, si po- 


trebbe per esempio impiegare un bocciolo il cui pro- 


filo fosse determinato dalla stessa curva definita 
dalla (5, ed a contatto del quale fosse sempre mante 
nuto l’ugello mobile in direzione radiale. Se, in- 
fatti, si immagina tale bocciolo fissato al tavolo 
che ruota con velocità angolare ©, supposto che 
l’ugello si trovi inizialmente in A e che si sposti 
lungo la retta O A, è chiaro che esso sarà spinto 
in ogni istante dalla sagoma con velocità inversa- 
mente proporzionale alla sua distanza 7 dal centro. 

Il comando effettuato nel modo anzidetto non 
sarebbe però praticamente conveniente, per la ec 
cessiva complicazione di forma e le dimensioni 


Fig. 9. 


troppo grandi che assumerebbe il bocciolo. Riesce 
invece più semplice collegare il beccuccio ad una 
asta, la quale sia obbligata a muoversi lungo la 
retta 0A e venga mantenuta, dall’azione di una 
molla o di un contrappeso, a contatto di un boc- 
ciolo rotante indipendentemente dal tavolo. Colle 


notazioni della fig. 9 si ha che se @ = 5 allora 
r= a +; quindi, sostituendo nella equazione (5 
Sella traiettoria, si ottiene: 


REL pi Piitx (10. 
&) 


Sia ancora f, il tempo impiegato dal tavolo a 
compiere la rotazione dell’angolo 9,, ossia 91 = è hi; 
se w' è la velocità angolare di rotazione del bocciolo, 
osservando che nello stesso tempo #, questo dovrà 
ruotare dell'angolo 27, avremo 27 = w'%,, da cuiw = 


dr o. Ma, per la (10, di = e quindi ; 
’ 2 k 
PRATI re 
PRA di 


gello P', perciò: 
dip! dr k 


dA dr 
Ponendo - 0 0’ = 
sostituendo: 


Su 
COUS) 
Ss 


ed integrando 


(p+z—b=2kt+c , 


ove c è una costante da determinare. All’uopo . 05: 
serviamo che per t = o la quantità p + z — 5 vale. 
perciò l'equazione precedente dà c = a}; sostituend do 
avremo: : è 


(p+2—b)3=2kt+ a? 

Ora si ha, detto w l’angolo che il raggio vett 
del bocciolo passante pel punto Q. corrisponde 
di 0’ forma colla retta 0' A’, f= w' #; perciò l’e 
zione in coordinate polari ‘della curva che lim 
il bocciolo sarà: È 


(p+2=b)=2hka a 


ele. 


da cui, sostituendo ad ' il suo valore dato dall 
(11: ì 

9 e. 
sa ste d + a ’ , (12 ì 


pa 


(pata db) 


ove d e z sono trnghezze entro ampii limiti arbi 
trarie e tali però che z <a +. 
L'angolo 8 che la tangente al bocciolo in 
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‘punto generico fa col raggio vettore che esce da O' 
si determina colla formola: 


tang © = 1 
f 


essendo p' la derivata di rispetto a y. Nel nostro 
caso si può scrivere: 


È COSTO DELLE MATERIE PRIME E ACCESSORIE 


Nella fig. 9 si è disegnato, servendosi della (12, 
il profilo del bocciolo che permette di realizzare lo 
spostamento del beccuccio nel modo considerato 
nell'esempio numerico precedente (cui si riferisce 
pure la fig. 8); per d e z si sono posti rispettive- 
mente i valori d = 2100 mm., 2z= 2200 mm., cc- 
sicchè è ‘risultato 0’ A'-= 200 mm. ed O' B' = 
1000 mm. Le tangenti al bocciolo nel punto A’ 
formano col raggio vettore 0’ A4' un angolo 0', tale 
che tang 9’ = 0,336. La figura è riprodotta in scala 
di..1:a.20 


PER L'INDUSTRIA DELLA FONDERIA DI GHISA 


(Escluse quindi la mano d’opera e le spese generali) 


A cura della Commissione Tecnica dell'Unione Lombarda Fonderie di Ghisa vengono mensilmente pubblicati 1 costi dei principali 


| 


Situazione uguale al mese precedente. 


A puro titolo di indicazione, sulla supposizione 


IR 


di una media aritmetica, 


lipi di ghisa. Nel calcolo del costo della miscela vengono tenute per base le qualità di ghisa che durante il mese considerato si presume 
ibbiano prevalentemente alimentate le fonderie della Lombardia. I prezzi si intendono riferiti alla piazza di Milano /ranco stabilimento 


È Maggio 1926. 
A Materie prime ed accessorie. 


forniamo i dati seguenti: 


) Luxembourg III, Longwi, francesi, ecc. alla tonn. L. 650.— L. 330 Coke Vado e Westfalia. 

?) Ghise inglesi da fonderia ........... È À » 780.— COKE < L. 250 i cokes francesi scadenti il cui uso non è con 

e : : : sigliabile quasi neanche per le stufe. 

3) Nazionali Piombino scarseggia ....... % - CORI PE I Costo medio del combustibile: 30 kg. per ogni quin- 

iffmeton i... » » RRURO tale di getti (compreso calo, polvere, funzionamento 

l È hi ns stifasge@galtri Servizi) ar sione si ce ir L. 12.— 

Ù CT Ei i ale ae ; 2 LScR7 Costo del materiale accessorio (per ora stazionario) 

\WRottami ........ ................ ». » » 600.— ‘e sempre per ] q.le di getti ...................... » 25. 
N.B. — Non bisogna confondere i prezzi riportati col numero indice della ghisa pubblicato nelle Comunicazioni ai Soci. 


\Duest'ultimo si riferisce unicamente alla media dei prezzi c. i. 


f. Genova di 
‘econdo le quotazioni pubblicate dal « IRON AND COAL TRADES REVIEW ». 


una tonnellata di Hematite inglese E. C. N. 1, 2, 3, 


Per i getti di meccanica (nel caso più favorevole). 


Di 30 di ghisa inglesi ... a L. 780 la tonn. L. 2340.— 
Sì ' 20 di ghisa GQuxemb. a » 650 » » » ‘1300 7— 
A BUFfottame-t......... a » 600 » » » 3000, — 
du —— ——++—+—+—+—+—= = 
2 Jq.li 100 L. 6640.— 
={Da sottrarre 25 q.li boccami a L. 600 la tonn. L. 1500.— 
i \Costo di 70 q.li ‘in base ad un calo del 5 %) L. 5140.— 
Costo di un quintale di miscela .............. L. 173.42 
Iiimageiconn bustibile: 0.0 a » 12.— 
ifugpsto (materie accessorie s...1....:.....-...- » 25. 
Totale (solo materie prime ed accessorie, escluse 
egne mano d'opera e generali) ................ L. 110.42 


for 


Per i getti correnti. 


q.li 50 di ghisa Luxemb. a L. 650 la tonn. I.. 3250.— 
s » 50: rottame cf... a » 600 » » » 3000.— 
Tresa. IRR ION 
2)q.li 100 L. 6250.— 
S| Da sottrarre 25 q.li boccami a L. 600 la tonn. L. 1500.— 
Costo 70 q.li (in base ad. un calo del 5%)... L. 4750.— 
Costo di un quintale di miscela .............. L 67.85 
Costo combustibile (come sopra) .............. » 12. 
Costo materie accessorie .......... PINI » 25.— 
Totale (solo materie prime ed accessorie, escluse 
spese mano d'opera e generali) ............ cha 40% 80 
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3) Ricerche scientifiche. 


| PROCEDIMENTI ANALITICI PER UN NUOVO SISTEMA DI INGRA- 
\NAGGI. — /ng. Benedetto Mammano. — (Atti del Reale Istituto 
‘Lombardo, di Scienze e Lettere — Seduta del 15 aprile 1926 — 
(Bollettino Ufficiale Ministero P. I.). 

Il nuovo sistema di ingranaggi è stato ideato allo scopo di 
)vviare agli inconvenienti che presentano gli ingranaggi attuali. 
[ale sistema è stato studiato con l’aiuto della geometria anali- 
sica, il che permette di conseguire la massima precisione nella 
letermfinazione degli elementi destinati alla costruzione degli 
ngranaggi. A ciò vanno associati alcuni particolari procedi- 
nenti costruttivi, che permettono di conseguire cospicui van- 
\\aggi pratici di grande importanza industriale rispetto agli 
rdinari ingranaggi. La memoria presentata illustra i criteri di 
\ittuazione della esattezza geometrica dei nuovi ingranaggi e 
ii basa su una legge di generazione delle superfici destinate alla 
rasmissione del movimento, da Mammano ideata, affinchè esse 
\\isultassero cinematicamente coniugate. Svolta tale legge con 
| metodi della geometria analitica, si deducono le equazioni 
lelle superfici di trasmissione per ingranaggi cilindrici, conici 
;d iperboloidici, nonchè tutti gli elementi che servono per la 
dratica costruttiva. Si ha inoltre la possibilità di verificare la 
‘uperiorità dei nuovi ingranaggi circa il rendimento; le condi- 
fioni dinamiche di trasmissione, la resistenza dei materiali, la 
tapacità di trasmettere grandi potenze od altissime velocità, ecc. 


A 


5) Fonderia e modelli in genere. 


| LA FUSIONE A GETTO. — L. Frommer. — (Werkstattstechnik 
t 15 febbraio e 15 marzo 1926 — 46 pag. — 80 fig.). 


| Campo d'applicazione: getti di metalli a basso punto» ai fu- 
ione; (piombo, stagno, leghe di zinco; leghe di alluminio; leghe 
li bronzo). 

| Processo di lavorazione: il metallo liquido è spinto sotto una 
>ressione determinata, nella forma, in modo che la riempia 
gica mente prima che si inizi la solidificazione (specialmente 
\apida trattandosi di forme in metallo). 

| Forme in acciaio, con parti mobili per i fori, le rientranze, ecc., 
n modo che si possa levare il pezzo senza guastare la forma. 
| Leghe da usarsi: debono esser tali da non intaccare la forma 
> il crogiuolo in cui si fondono, e non subire alterazioni durante 
a loro lunga permanenza allo stato fluido nel crogiuolo stesso. 
Storia delle fusioni a getto. — Le prime applicazioni si ebbero 
|ber le lettere di stamperia e per piccoli getti di stagno per ap- 
\barecchi di precisione, ecc. poi si passò allo zinco, e si ebbero le 
rime difficoltà (il metallo attaccava e faceva lega col ferro, ecc.). 
| seguito, perfezionandosi i metodi, si venne ai getti di allu- 
minio e di ottone. 

È Studio delle leggi secondo le quali si effettua il riempimento 
[lella forma col metallo liquido. — L'A. parte dai principi fonda- 
mentali della idrodinamica, pet studiare i movimenti del li- 
quido nella forma. Teoricamente il getto, che entra lambendo 
la superficie di essa, dovrebbe ripiegarsi nella parte opposta 
\all’entrata, e costituire un vortice in movimento lungo la parete, 
è comprendente uno spazio vuoto centrale, che diminuisce fino a 
;comparire a riempimento ultimato. Praticamente il fenomeno 
ì un po’ diverso: il metallo liquido va a colpire direttamente la 
darete opposta all’entrata, dove si inizia il riempimento della 
‘orma, mentre la fronte del metallo si avanza man mano, ali- 
mentata dal getto, e la velocità di questo si spegne in vortici 
che interessano solamente la parte superficiale della zona liquida 
ediente. IA, studia diffusamente questo lato dell'argomento, 


ì 
| 
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iemplice rifusione delle spese di traduzione, postali, copiatura, eventuale acquisto degli originali, ecc. 


mettendo a confronto teoria e pratica, e ricavandone norme per 
la costruzione della forme, la determinazione della pressione del 
metallo, ecc. 


IL, RITIRO E GII SFORZI INTERNI NELLA GHISA. — F. Bauer. — 
(Giesserei Zeitung — 1 e 15 febbraio e 1 marzo 1926 — 28 pag. 
- 77 fig.). 

Effetti dannosi del ritiro: formazione di cavità — deformazioni 
del pezzo — sollecitazioni interne. 

Mezzi'per attenuare questi effetti dannosi: disegno appropriato 
buona scelta del materiale — trattamento adeguato della forma 
e del pezzo. 

LA. studia l’influenza sul ritiro e sui suoi effetti di vari elementi: 
spessore, forma, temperatura di colata, matterozza, conchiglie 
parziali, ecc., prima in linea generale, poi passando in rivista 
diversi casi particolari, presentanti speciali difficoltà dal punto 
di vista dell'argomento in esame, e mostrando come queste 
difficoltà vadono superate. 


LA DESOLFORAZIONE DELLA GHISA. — Ing. Th. Meyerling e 
Dr. Deneche. — (Giesserei Zeitung — 1 aprile 1926 — 4 pag. — 
5 fig). 

IL,e esperienze precedenti hanno dimostrato che una desolfo- 
razione nel cubilotto non può dare risultati notevoli. Invece pare 
che diminuisca sensibilmente il contenuto in solfo in seno a 
un bagno metallico sottoposto a scuotimenti. La ghisa che si 
porta al mescolatore, vi giunge più povera di S, che nel tra- 
gitto si separa dal bagno liquido per portarsi alla superficie. 
L'A. ha fatto alcune esperienze per verificare questo fatto, tras- 
portando Ja ghisa nella poche per parecchie decine di metri, 
travasandola in siviere di fusione, e ricavando vari provini lungo 
il percorso; ha così constatato che la percentuale di solfo, e 
anche quella di manganese, diveniva sempre minore, mentre il 
silicio rimaneva costante. Infatti lo S si separava sotto forma 
di Solfuro di Manganese che ha un punto di solidificazione più 
alto che non il ferro. Però il confronto fra varie esperienze, e 
l'esame critico di esse, ha dimostrato che la separazione avviene 
contemporaneamente alla diminuzione della temperatura, ma 
non ha dato la prova che gli scuotimenti della massa fusa vi 
abbiano influenza. 


LA FABBRICAZIONE DI PEZZI IN LEGHE DI ALLUMINIO. — 
R. Minet, figlio. — (La Fonderie Moderne — aprile 1926 — 3 pag.). 


T, Autore intende citare gli insegnamenti che gli sono stati 
forniti dalla personale esperienza. Egli distingue la formatura 
a seconda che la colata è fatta al verde oppure con forme essicate 
in stufa. Nella colata al verde, che è la più usata perchè evita 
le spese per l’essicamento, il serraggio delle forme deve essere 
praticamente lo stesso per le colate di ghisa. Un serraggio minore 
darebbe delle forme poco solide. Le sabbie impiegate per la 
formatura al verde non devono essere troppo ‘umide, devono 
avere un grano medio, piuttosto magro che grasso. 

Poche .sono le fonderie che adoperano delle forme essicate in 
stufa, ma in alcuni casi questo sistema è assolutamente neces- 
sario, come ad esempio pei carter e certi pezzi accessori di mo- 
tori di aviazione le cui fusioni vennero fatte in principio al verde 
ma si dovette abbandonare il sistema e essicare le forme in stufa 
per non avete delle soffiature; occotre però sformare rapidamente 
per evitare le crinature. 

Iesperienza di due anni e mezzo di fabbricazione ha provato 
che le forme essicate in stufa dànno dei pezzi sani. 

T,e difficoltà di eseguire certi pezzi speciali in leghe di allu- 
minio può essere evitato ricorrendo alla saldatura autogena 
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| 1ando questa però è possibile. L'Autore consiglia di mescolare 
el « coke alla sabbia per i noccioli perchè in questo modo l’essi- 
ame ito dei noccioli è più rapido e la estrazione della sabbia 
all'interno dei pezzi è più facile. Consiglia anche di adoperare 
r i noccioli delicati e piccoli della sabbia contenente del melasso. 
Bisogna combattere la convinzione che per i getti di allu- 
NI im: jo non occorrono sfoghi di aria perchè, se ciò è esatto per pic- 
voli pezzi, per noccioli complicati è necessario praticare sfoghi di 
come per gli altri metalli. 
evitare le schiume è bene adoperare dei filtri i quali evi- 
‘tano anche i trascinamenti di aria da parte del metallo fuso. 
L'esperienza inoltre ha dimostrato che è sempre preferibile 
perare degli sfiatatoi al posto dei rafireddatori. 


Fucinatura, stampaggio, saldatura, laminatura, ecc. 


COLI RELATIVI ALLA FORGIATURA MECCANICA, — (La Pra- 
ue des Industries Mécaniques — dicembre 1925 — pag. 5 — 
Bi2). 

Nell'articolo vengono riportati 3 esempi di forgiatura alla 
ssa e precisamente: la stampatura di una testa di bullone, 
ina chiave femmina a foro quadro e di una flangia ovale. 
“ogni esempio vengono calcolate le dimensioni delle matrici 
dei punzoni occorrenti. 


LA PULITURA DEI PEZZI METALLICI. — (L/’ Usine - 29 magglo 
926 — 1 pag.). 

Nella pulitura ci si serve spesso di acque dure mentre la du- 
dell’acqua nuoce moltissimo al buon risultato dell’opera- 
one e fa consumare grandi quantità dei liquidi di lavaggio 
1 formazione di sali insolubili o di schiume. L'Autore con- 
i di adoperare nei bagni di pulitura il riscaldamento a mezzo 
i serpentine e l’agitazione del liquido a mezzo di aria. Il bagno 
pica bo adatto a seconda del metallo cui è costituito il pezzo 

ulire 

| Ka pulitura elettrica, la cui istallazione è costosa e costoso 
se è l’esercizio (35 watt-ore per 9 dm.? di superficie pulita), può 
sere vantaggiosa in casi speciali, specie in lavori di serie e per 
I non troppo polverosi. Dopo la pulitura elettrica sono 
| mandate una risciacquatura in acqua calda, un succes- 
;\agno in liquido acido e infine una risciacquatura in acqua 
a, 


e 
(54 
ppprnolozia meccanica. 


UTSO 


‘OPERAZIONE DI NITRIFICAZIONE NELLE OFFICINE DELLA 
. FEDERICO KRuUPP. — Ing. Ad. Fry. — (Maschinenbau — 
; febbraio 1926 — 4 pag. — 12 fig). 


De crizione del processo. Vantaggi rispetto agli altri metodi 
il protezione e di indurimento superficiale dei metalli. Tempe- 
atura più bassa e quindi minori deformazioni e minor pericolo 
i rottura. Lo stratosuperficiale, modificato dal processo, si unisce 
da parte centrale rimasta inalterata attraverso a una zona inter- 
a struttura gradualmente modificata, così che non vi 
ericolo che esso si stacchi dal resto. Altri vantaggi del pro- 


LA LAVORAZIONE DELLE LAMIERE PROFILATE. — Gy. — (L’Usine 
15 maggio 1926 — 2 pag. — 8 fig.). 
TA. rilevato il grande uso che si fa attualmente delle la- 
riere profilate, di acciaio, di rame, di stagno e altri metalli, 
alla descrizione di una macchina impiegata in America e 
e a freddo la profilazione completa, in una sola 
zione ed in modo continuo. Nell’articolo sono riportati 
umerosi esempi di profilatura, i quali sono illustrati da fi- 


PRATICA DELLA RETTIFICA SENZA CENTRO, — W. Ogilvie. 
Ù brasive Industrie — febbraio-marzo 1926 — 6 pag. — fig. 6.). 


3 esamina il processo di lavorazione come si compie in una 
Leste macchine, di tipo moderno, sia nel caso di pezzi cilin- 
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ed enumera i vantaggi che si hanno in entrambi i casi, rispetto 
alle rettifiche a centri ordinarie: (minor spessore di metallo aspor- 
tato, minor pressione sul pezzo, maggior durata della mola) ecc., 
oltre la maggior produzione. 


T,A PRATICA DELLA RETTIFICA CIRCOLARE SENZA CENTRI. — 
H. A. F. Narath. — (Maschinenbau — 18 febbraio 1926 — 4 pag. 
— 8 fig.). 

Queste macchine si prestano tanto per rettificare pezzi cilin- 
drici lisci, a un sol diametro, come anche pezzi con gradini. Nel 
primo caso le due ruote sono inclinate l’una sull’altra, per determi- 
nare la componente del moto per effetto della quale il pezzo avanza 
fra una e l’altra. Nel secondo caso invece le due mole hanno 
assi paralleli, e quella più lenta, ogni volta che si deve introdurre 
un pezzo, viene spostata alquanto per permettere di estrarre 
quello lavorato, e introdurre il nuovo. In questo caso il pezzo 
riceve un solo movimento, di rotazione. 


Vantaggi delle vettifiche senza centro: si può ridurre il sopra- 
metallo; si risparmia perla rettifica di pezzi lisci, e disponendo 
un apparecchio di alimentazione automatico (Magazzino), il 
tempo per mettere e levare il pezzo, ecc. 

Lavorazione dei perni lisci. 

Lavorazione dei perni con scalini. 

Rettifiche senza centri colle due mole disposte verticalmente una 
sull’altra. 

L'operazione di vettifica degli anelli dei cuscinetti a sfere. 

Rettifiche senza centri colle due mole ad angolo retto, l'una sul- 
l’altra. 


10) Impianti d’officina. 


GII IMPIANTI DELLE FABBRICHE ‘TEDESCHE DI MACCHINE 
UTENSILI. — G. Schlesinger. — (Werkstattstechnik — 1 marzo 
1926 — 46 pag. — 162 fig.). 

Questo articolo occupa per intero il numero citato della W. T. 
e comprende la descrizione, la storia, e l’enumerazione dei pro- 
dotti delle principali fabbriche tedesche di macchine. Esso si 
divide nei seguenti capitoli; 

1). La fabbricazione delle grandi macchine utensili; 
2). La fabbricazione delle macchine utensili medie e piccole: 
a) con programma universale; 
b) con programma ristretto; 
c) la limitazione del programma e la fabbricazione nelle 
fabbriche speciali; 
d) la limitazione a un tipo solo, ma in tutte le grandezze 
e variazioni; 
e) la limitazione spinta fino alla specializzazione as- 
soluta. 
3). Conclusione. 


II) Utensileria meccanica. 


LE MASCHERE PER FORARE. — (La Pratique des Industries 
Mécaniques — dicembre 1925 — pag. 5 — fig. 28). 

L'Autore passate in rassegna le varie forze che agiscono su 
di un pezzo mentre subisce l'operazione di foratura, indica la 
utilità delle maschere le quali, oltre ad avere il compito di fissare 
il pezzo da forare, devono servire ad abolire completamente 
l'operazione di tracciamento e dà l’indicazione dei metalli da 
adoperare nella fabbricazione delle maschere stesse. 

Le maschere si dividono in due specie e cioè in piastre e in 
scatole per forare. Delle prime, che si adoperano nei casi sem- 
plici, l’autore descrive: gli anelli per la guida dell’utensile e i 
vari modi per fissare tali anelli, il loro impiego e ne descrive 
alcune che, essendo munite di una o due squadre, permettono il 
piazzamento immediato e sicuro sul pezzo da forare. Delle ma- 
schere dette a scatola (perchè avviluppano il pezzo da lavorare 
su tre o quattro Atl) vengono descritti alcuni tipi ed il modo di 
costruirle. 


12) Costruzioni ed impiego di macchine. 
a) Parti ed organi di macchine generiche, 
LO STATO ATTUALE’ DELL 'UNIFICAZIONE DEGLI INGRANAGGI, 


CON SPECIALE RIGUARDO ALL'ANGOLO DI IMBOCCO DEI FIANCHI. 
— Ing. Greuner. — (Maschinenbau — 18 marzo 1926 — 3 pag.). 


T,a Commissione nominata in Germania nel 1920 per decidere 
sulla normalizzazione degli ingranaggi, si è trovata davanti a 
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coltà gravi, che le hanno impedito finora di venire a una 
sione. Principale fra queste, è quella dell'angolo di imbocco. 
alore comunemente accettato è quello di 15°, ma esso pre- 
nta l'inconveniente che negli ingranaggi a piccolo numero di 
lenti, la forma di questi alla base risulta troppo rastremata. 
Deriva di qui l'opportunità di adottare un angolo di imbocco 
liverso, o modificare altrimenti la forma del dente. Furono pro- 
osti gli angoli di 20°, o di 24°, ecc., come anche fu suggerito 
li accorciare il dente o smussare il profilo, ma ancora non si è 
riunti a una soluzione accetta a tutti. 

Ra 


La 

SULLA NORMALIZZAZIONE DELLA FORMA DEL DENTE NEGII 
NGRANAGGI. — Ing. Bauerfela. — (Machinenbau — 18 marzo 
026 — 3 pag. — 3 fig.). 

| L'Autore esamina lo stesso argomento della normalizzazione 
legli ingranaggi, trattato dal Greuner nell’articolo precedente, 
| ne esamina i vari lati. Premesso che la scelta della dentatura 
\d evolvente non trova oppositori, per quanto si riferisce all’an- 
‘olo di imbocco è favorevole a quello di 20° proposto in un 
rogetto della DIN, sebbene riconosca che la soluzione in al- 
uni casi dà luogo ad inconvenienti; poi esamina la questione 
\ell’altezza del dente, e mette a confronto il dente ad altezza 
\ormale (due volte il modulo) e quello ad altezza ridotta (0,75-0,80 
\el precedente). Infine passa in rivista le altre questioni relative 
lla forma del dente (arrotondamento alla base, smussi per far 
ronte alle possibili deviazioni del profilo teorico, ecc.). 


* 
x 


i Il numero del 18 marzo 1926 della Maschinenbau, dal quale 
‘bbiamo riassunto gli articoli precedenti, è quasi tutto dedicato 
i problemi della Standardizzazione, e porta anche gli articoli 
agenti: 


LR APPLICAZIONE DI NORME ALLE MACCHINE PER LA LA- 
ORAZIONE DEL LEGNO. — H. Kollmar. — (3 pag. — 4 fig.). 


| 

| LA UNIFICAZIONE E LA DETERMINAZIONE DEI TIPI NELLE MAC- 
IHINE UTENSILI. — S. Weil. — (3 pag. — 2 fig.). 

dI NORMALIZZAZIONE DELLE QUALITÀ E DEI TIPI. — G. Fich- 
ltaedi e W. Heinze. — (3 pag. — 4 fig.). 


i LA NORMALIZZAZIONE NEGLI ELEMENTI INTERESSANTI L;APPLI- 
AZIONE DEGLI STAMPI SULLE PRESSE. — Ing. R. Wittingler. 


| LA UNIFICAZIONE DEI DISPOSITIVI PER FISSARE GII UTENSILI 
ILE MACCHINE UTENSILI. — W. Stork. 

0 

\ Macchine utensili, 

| RIGATRICI E SMERIGLIATRICI PER CILINDRI DI LAMINATOI DA 
RANO. — Ing. Prof. Ernesto Ascione. — (L’Industria — 31 agosto 
|b settembre, 15 ottobre, 31 ottobre 1924 — Pagg. 11 - fig. 23). 


I cilindri dei laminatoi da grano hanno rigature alquanto 
iclinate sulle generatrici e tale inclinazione aumenta dalla 
tima rottura alle ultime. L’angolo di inclinazione varia da 
0 a 140, 

L'autore indica i valori che debbono avere gli angoli delle 
ighe ed il numero delle righe per cilindro a seconda delle varie 
tture, degli svestimenti e delle rimacine, 

rigatrici debbono considerarsi come dentatrici elicoidali 
om divisore automatico e con dispositivo per l’inclinazione 
elle righe. 

Le smerigliatrici invece sono macchine a ratificare con mole 
i smeriglio. La smerigliatura deve essere fatta ad umido per 
Vitare che il riscaldamento dia luogo a deformazioni che in- 
\luiscono sulla esattezza della operazione. ; 
| Esistono delle rigatrici semplici, delle smerigliatrici semplici 
| delle rigatrici-smerigliatrici combinate. i 
| Una delle rigatrici che l’autore descrive è capace di rigare 
cilindri contemporaneamente e di essa viene descritto: il co- 
\nando, l'avanzamento degli utensili ottenuto mediante vite 
enza fine e chiocciola (l’utensile avanza lentamente nella corsa 
|ilavoro e retrocede rapidamente nalla corsa di ritorno a vuoto), 
| meccanismo per l’inclinazione delle righe consistente in un 
\ottolino e una ruota a stella e infine il dispositivo per il distacco 


| Nella smerigliatrice semplice il cilindro viene piazzato sopra 
\m pattino scorrevole su un banco di ghisa ed è fatto girare a 
\nezzo di cinghia; la ruota a smeriglio è comandata indipenden- 
nente anch'essa a mezzo di cinghia. 


E' interessante un particolare costruttivo per la lubrificazion 
delle guide delle smerigliatrici; / 

L'autore descrive infine una rigatrice-smerigliatrice combi- 
nata nella quale sono riunite le caratteristiche delle due mac- 
chine precedenti. Solo il dispositivo per l'inclinazione delle 
righe è diverso perchè in questa macchina si usa un regolo di 
pendenza, Le macchine combinate sono più economiche, ma le 
macchine distinte rispondono meglio alla dote essenziale della 
esattezza. x 
} Infine per l'inclinazione delle righe è consigliabile adottare 
i ruotismi amzichè il regolo inclinabile perchè il corsoio che scorre 
nel regolo non deve presentare il benchè minimo gioco, perchè 
questo si ripercuoterebbe sulla rigatura rendendo impossibile 
di ripassare negli stessi solchi nel secondo e nel terzo giro quando 
occorrono più passate per completare le rigature, 


15) Economia e oragnizzazione industriale. 


II, PROBLEMA INTERNAZIONALE DELLA STANDARDIZZAZIONE,* 
— Ing. K. Gramenz. — (Maschinenbau — 18 marzo 1926 — 3 pag.). 
Le difficoltà che sorgono davanti a ogni tentativo di far con- 


vergere le standardizzazioni di nazioni diverse, su un dato ar- 
gomento, in una standardizzazione unica, sono di natura si- 
mile a quelle che ciascuna standardizzazione trova nel suo paese 
d’origine, e cioè, abitudini invalse, attrezzatute e macchinario 
da trasformare, condizioni e bisogni variabili. Se in quest’ul- 
timo caso esse sono difficili da superare, nel primo sembrano 
talora insormontabili. Secondo il Gramenz però, non è necessario 
che in tutti gli argomenti si arrivi a una standardizzazione 
unica internazionale, ma è necessario arrivarvi solo in alcuni casi; 
fra questi sono: le filettature, colla bulloneria e la viteria; i cusci- 
netti a sfere, le tolleranze di lavorazione, i giunti sull’albero 
delle macchine elettriche, le macchine a rettificare, le tubazioni, 
le parti di automobili. Per raggiungere l’unità in questi ar- 
gomenti occorre il concorso di tutti i Comitati di Standardiz- 
zazione, ciascuno dei quali deve essere informato del lavoro degli 
altri, e non introdurre innovazioni senza una vera necessità. 


I,A STANDARDIZZAZIONE DEI MATERIALI E II SUO SIGNIFICATO 
PER IL PRODUTTORE E IL CONSUMATORE.* — Ludovico Gluck. — 
(Maschinenbau — 18 marzo 1926 — 3 pag. — 1 fig.). 


L'Autore riassume lo stato attuale di questo ramo della stan- 
dardizzazione, che è arrivato a classificare i ferri e gli acciai, 
sia secondo la qualità che secondo la forma (lamiere, tubi, ecc.), 
e che ha anche fissato le denominazioni, le composizioni, e le 
proprietà dei metalli non ferrosi. Anche le questioni riguardanti 
le dimensioni commerciali, le tolleranze, i metodi di prova, per 
i materiali suddetti, sono state prese in esame e in parte hanno 
trovato la loro soluzione. 


L'ORGANIZZAZIONE DELLA CONTABILITÀ INDUSTRIALE E LA SUA 
APPLICAZIONE ALLA FONDERIA. — R. Dureuil. — (La Fonderie 
Moderne — aprile 1926 — 16 pag. — 1 disegno). 

Lo scopo della contabilità industriale in un'officina è di cono- 
scere i risultati della gestione in tutti i suoi particolari e spe- 
cialmente di conoscere i prezzi di costo. L'autore divide la con- 
tabilità industriale in 4 uffici principali: Ufficio contabilità ven- 
dita che ha per iscopo principale la compilazione dei preven- 
tivi di costo; Ufficio contabilità materiale che comprende tutte 
le contabilità di magazzino, che deve sempre conoscere gli ac- 
quisti che vengono effettuati; lo stato e il valore delle merci 
immagazzinate, l’importanza e il valore delle merci che vengono 
consumate, ecc. 

Il 3° ufficio, contabilità mano d’opera, viene diviso in 2 sezioni 
di cui la prima si occupa dell’assunzione, delle previdenze sociali, 
delle assicurazioni operai e delle paghe; la seconda invece si 
occupa della ripartizione della spesa mano d’opera dal punto 
di vista del prezzo di costo dei singoli oggetti fabbricati nella 
officina. 

Il 4° ufficio, contabilità generale, dovrà compilare il libro 
generale dell’officina. Le funzioni principali di questo ultimo 
ufficio sono: contabilità delle spese, tenuta del libro di contabi- 
lità generale, calcolazione dei prezzi di costo, bilancio periodico 
delle aziende e occorrendo il prezzo di costo di ogni singolo og- 
getto o di parti di macchine. 

Segue la descrizione delle ripartizioni delle spese generali e 
l'applicazione di quanto precede alla contabilità delle fonderie, 
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ì La Gazzetta Ufficiale del 31 maggio u. s. pubblica 
il R. D. Legge 16 maggio 1926, n. 865 « Provvedi- 
menti a favore delle costruzioni navali » che per la 
sua importanza nei riguardi dell’industria mecca- 
nica crediamo opportuno di illustrare nelle sue di- 
sposizioni fondamentali, mentre nella rubrica « Leggi 
e Regolamenti » riportiamo il testo dell’accennato R. 
1 Legge. 


n Micome: é noto, per mettere la nostra marina mercan- 
tile in condizioni di eguaglianza colle marine estere, 
le navi mercantili, i rimorchiatori pontati e le draghe 
‘sono importate in esenzione di dazio mentre sono 

sottoposti ad un dazio dal 10 al 15 % ad valorem 
si altri galleggianti (1). 


Questo particolare trattamento doganale fatto 
alle costruzioni navali, se non intervenissero dei 
provvedimenti riparatori di altra natura, non per- 
metterebbe il sorgere e lo svilupparsi in Italia di 
cantieri navali perchè questi dovrebbero impiegare 
materiali gravati da dazi doganali non trascurabili 
e costruire navi in concorrenza con paesi nei quali 
simili gravami non esistono. Il prezzo dei materiali 
‘metallici ha un tale peso nella costruzione di una 
nave, che se una simile condizione di inferiorità non 
fosse stata attenuata o eliminata, non avrebbe mai 
potuto sussistere in Italia un industria delle costru- 
‘zioni navali. 

Doom provvedimento di consentire l'importazione in 
esenzione di dazio doganale di tutti i materiali greggi, 
semilavorati e finiti necessari alla costruzione di una 
\mave non sarebbe stato completamente sufficiente 
‘perchè non avrebbe riparato ad alcune condizioni 
di inferiorità di carattere generale, ed inoltre non 


@ Estratto Tariffa Doganale 1 luglio 1921 colle modifica- 
\zioni apportate dai successivi trattati di commercio. 


| Numero 
(| e lettera Denominazione della merce Unità Dazio in lire oro 
| Tarifta : 
“de 
|539 | Navi: 
| b‘ RO ia en a esenti 
9 MEREGIDOITO 0. Vietti sul val. | 15 per cento 
per la R. Marina ......... | sul val. | 15 per cento 
Rimorchiatori pontati ....... — esenti 
Rimorchiatori senza coperta e 
galleggianti per la naviga- 
zione a rimorchio o per il 
servizio interno dei porti, 
delle rade, dei laghi, delle 
lagune, dei fiumi, canali e 
fossi navigabili: 
con scafo di ferro o di ac- 
BIEIONEN n a nta sul val. | 10 per cento 
con scafo di legno, anche 
muisto. con. ferro 0 lac- 
TT RA RI AE 1 sul val. | 10 per cento 
e e... esenti 


Per la classificazione di gal- 
leggianti sono applicabili le 
| |disposizioni regolamentari ma- 
E rittime. 


Provvedimenti a favore dell'industria delle costruzioni navali 


avrebbe permesso a numerosi rami dell’industria 
meccanica e metallurgica nazionale di collaborare 
coi cantieri navali i quali si sarebbero ridotti a sem- 
plici cantieri di montaggio. 

In ogni modo l’art. 14 del R. D. Legge di recente 
pubblicazione dà la facoltà al Ministero delle Co- 
municazioni di consentire l'importazione in franchigia 
sia dei materiali metallici greggi e semilavorati sia 
del macchinario e delle caldaie in luogo dei speciali 
compensi stabiliti dallo stesso R. D. Legge per le 
navi mercantili commesse da nazionali. 


I provvedimenti stabiliti a favore dell’industria 
delle costruzioni navali consistono essenzialmente in 
agevolazioni doganali ed in compensi congegnati in 
modo che nel loro complesso costituiscano per i can- 
tieri navali quella difesa contro la concorrenza estera 
che le rimanenti industrie hanno attraverso i dazi 
doganali. 

Le agevolazioni ed i compensi previsti dal R. D. 
Legge 16 maggio 1926, n. 865, avranno vigore a de- 
correre dall’1 luglio p. v.; avranno la durata di 12 
anni e sostituiscono quelli previsti dal R. D. Legge 
1° febbraio 1923, n. 211 che vengono appunto a sca- 
dere col 30 giugno p. v. Tali agevolazioni e compensi 
riguardano particolarmente le navi mercantili, i ri- 
morchiatori pontati e le draghe acquistati da nazio- 
nali (i galleggianti esonerati da dazio alla loro introdu- 
zione nel Regno) e sono diversi a seconda che trat- 
tasi dello scafo o degli apparati motori completi, 
delle caldaie a vapore, delle parti elementari di ap- 
parati motori e degli apparecchi ausiliari di bordo. 


AGEVOLAZIONI E COMPENSI PER LO SCAFO. 


a) Franchigia doganale (art. 2). — Per la co- 
struzione in Italia, per conto di nazionali, delle navi 
mercantili, delle draghe e dei rimorchiatori pontati 
di mare, dei laghi, delle lagune e dei fiumi, i costrut- 
tori hanno la facoltà di importare dall’estero, in 
franchigia dei dazi, i materiali metallici necessari 
alla costruzione dello scafo. 

Il peso di tali materiali, ammessi alla importazione 
in franchigia, non deve però eccedere il limite mas- 
simo di Kg. 480 per ogni tonnellata di stazza lorda 
nel caso di scafi metallici di stazza lorda superiore 
a 1000 tonn.; di Kg. 520 nel caso di scafi metallici 
di stazza lorda inferiore a 1000 tonn.; e di Kg. 100 
e 120 rispettivamente nel caso di scafi di legno e di 
cemento armato. 

b) Compenso daziario (in sostituzione della fran- 
chigia doganale sopra indicata) (Art. 2). — Entro i 
limiti massimi di peso indicati precedentemente per 
le lamiere, le verghe sagomate e le verghe tonde ne- 
cessarie alla costruzione dello scafo, acquistate dai 
costruttori e che risultano di produzione nazionale 
e fabbricate con materiale libero da vincolo doga- 
nale, verrà corrisposto ai costruttori stessi un com- 
penso daziario nella misura di L. 7,75 per quintale. 
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Il compenso daziario nella misura di L. 7,75 per 
quintale (con l'aggiunta del cambio oro medio del 
mese in cui verrà fatta la dichiarazione delle costru- 
zioni delle navi, delle draghe e dei rimorchiatori) è 
stabilito (art. 12) solo per il primo esercizio finan- 
ziario dall'entrata in vigore del R. D. Legge. Per 
gli esercizi futuri la misura del compenso sarà sta- 
bilita di volta in volta. 

c) Compenso di costruzione per lo scafo (Art. 3). 
— Oltre il trattamento sopra indicato e per le navi 
mercantili, draghe e rimorchiatori pontati costruiti 
in Italia per conto di nazionali è corrisposto un com- 
penso di costruzione per ogni tonnellata di stazza 
lorda fissato come segue: 


a) L. 32 per scafi metallici; 
b) L. 20 per scafi di cemento armato; 


c) L. 9 per velieri a scafo di legno, e per rimor- 
chiatori pontati a scafo di legno di stazza lorda 
non superiore a 150 tonn. e di potenza non inferior 
a 90 cavalli asse. 

Anche per la misura di questi compensi (con l’ag- 
giunta accennata del cambio oro) è stabilita una gra- 
duatoria nel tempo. Essi saranno ridotti del 10 % 
per le unità varate nel secondo quadriennio di ap- 
plicazione della legge e del 20 %, per il terzo qua- 
driennio. 


AGEVOLAZIONI E COMPENSI PER GLI APPARATI MO- 


TORI, LE CALDAIE E GLI APPARECCHI AUSILIARI 
DI BORDO. 
a) Franchigia doganale (art. 5). — Per la co- 


struzione in Italia per conto di nazionali di apparati 
motori completi, incluse tubolature, grigliati e pa- 
gliuoli; di macchine, di caldaie e di apparecchi ausi- 
liari di apparati motori; di apparecchi ausuliari di 
bordo destinati a navi mercantili, a draghe e a ri- 
morchiatori pontati di mare, dei laghi, delle lagune e 
dei fiumi nonché applicati in servizio ausiliario su 
velieri di bandiera nazionale, i costruttori hanno la 
facoltà di importare dall’estero, in franchigia dei 
dazi, i materiali metallici necessari alle predette co- 
struzioni. 

Il peso di tali materiali ammessi alla importazione 
in franchigia non deve però eccedere il limite massimo 
di Kg. 170 per cavallo asse per gli apparati motori 
completi alternativi ed a turbina a vapore e Kg. 200 
per cavallo asse per gli apparati motori a combu- 
stione interna. 


b) Compenso daziario (in sostituzione della pre- 
cedente agevolazione doganale) (art. 5). — Per quella 
parte di materiale metallico necessario alla costru- 
zioni suddette, acquistata dal costruttore, e che ri- 
sulti di produzione nazionale e fabbricato con ma- 
teriale libero da vincolo doganale, verrà corrisposto 
al costruttore stesso un compenso daziario per le 
specie di materiali e nelle misure seguenti: 

a) L. 7,75 per quintale, entro i limiti di Kg. 50 
per cavallo asse, per i laminati e profilati; 

6) L. 20 per quintale, entro i limiti di Kg. 10 
per cavallo asse, per tubi di acciaio senza saldatura 
e di Kg. 5 per cavallo asse per i forni ondulati. 


Come per i materiali metallici necessari allo scafo, | 
la misura dei compensi indicati precedentementli 
(anch' essi corrisposti con l’ aggiunta del cambio oro) 

è stabilita solo per il primo esercizio finanziario d 
applicazione della legge, per i successivi esercizi di 
misura sarà stabilita di volta in volta. i 


c) Compensi di costruzione (art. 6). — Oltre all 
agevolazioni doganali o ai compensi indicati pre- 
cedentemente per gli apparati motori completi, per | 
le macchine, caldaie ed apparecchi ausiliari di appa- | 
rati motori nonchè per gli apparecchi ausiliari 

bordo costruiti in Italia per conto di nazionali sono | 
concessi i seguenti compensi di costruzione: 


a) Un compenso ragguagliato a cavallo asse, 
quale risulta dal seguente specchietto per gli ap- 
parati motori completi, qualunque ne sia la speci 
della forza motrice: 


Consumo di combustibile per cavallo 
asse e per ora 


Compenso 
per cavallo asse 


Grammi L. 
DA 700 a 800 inclusi ...... 16 
» 650 » 700 Dt e 18 
» 600 » 650 ) RaEr MT 2) 8] 
» 550 » 600 MES Re e 21 
» 500 » 550 DAME 22, 
» 450 » 500 OR vARt25 
» 400 » 450 pia 24 
pr 3 50 400p0 dI 26 
» 300 » 350 ) RIE PER 28 
» 250 » 300 RES 0490 
» 200 » 250 Vs ROL a 32 
» 175 » 200 dee na 34 
9°. 475 IMI RR 36 


chietto precedente, comprendono quelli pel funzio- 
namento delle macchine motrici, e di tutti gli appa 
recchi ausiliari connessi coll’apparato motore. Essi | 
sono riferiti a nafta od olio pesante della densità a | 
15° C di 0,80 o più. Per nafte od olii più leggeri, 1 | 
consumi indicati vanno diminuiti nella misura del 
rapporto fra la densità del nuovo combustibile 
0,890. Per carbone i consumi indicati vanno aumen= | 
tati nel rapporto da 4 a 3; 


B) I. 11 per quintale per le caldaie ausiliarie | 
a vapore, destinate esclusivamente per i servizi e( 
apparecchi ausiliari di bordo; per le parti elementari 
di apparati motori (macchine, caldaie, od apparecchi. 
ausiliari) di sostituzione, di ricambio o di comple. 
mento di apparati motori in esercizio da almeno 
un anno; 


«) I,. 12 al quintale per gli apparecchi usi 08 Bi 
di bordo non assegnati all'apparato motore, qua: 
lunque ne sia la specie della forza motrice. È 
Anche la misura di questi compensi (corrisposti. 
coll’aggiunta del cambio oro) è graduata nel tempò 
e per il secondo quadriennio di applicazione della 
Legge è stabilita una riduzione del 10 % sui valori 
indicati precedentemente e del 20 % per l’ultimo 
quadriennio. “J 
Per la costruzione degli apparati motori co ti i 
indicati precedentemente il costruttore può importa (e. 
di 

| 
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È ’estero in franchigia dei dazi, oltre i materiali già 
dicati al comma a) anche gli apparecchi finiti spe- 
ali che, ad insindacabile giudizio del Ministro per 
Comunicazioni, siano di uso indispensabile, in re- 
zione al tipo di apparato motore, e non siano di 
rrente fabbricazione in Italia (art. TR 

I trattamento dell’importazione temporanea in 
nchigia dei dazi è concesso anche per gli stessi 
‘acchinari finiti di tipo speciale (purchè destinati a 
vi mercantili nazionali) che, sempre ad insindaca- 
le giudizio del Ministro per le Comunicazioni, siano 
( uso indispensabile tenuto conto del tipo della 
e non siano di corrente fabbricazione in Italia 


it. 14-0). 
bia 


TRATTAMENTO DELLE PARTI STACCATE (Art. 7). — 
‘compensi di costruzione per gli apparati motori 
impleti o delle macchine o delle caldaie o degli ap- 
recchi ausiliari precedentemente indicati sono pro- 
rzionalmente ridotti quando nella loro costruzione 
‘NO impiegate parti eventualmente non costruite 
Italia ed importate invece dall’estero. Non viene 
avia tenuto conto, agli effetti di questa riduzione 
compensi di costruzione, del peso di: 

| a) ferri ed acciai in getti od in pezzi fucinati 
(stampati a caldo, grezzi o lavorati su piccola parte 
Ila loro superficie; 


i 3) alberi a manovelle e linee di assi; 
centualmente importati dall’estero con pagamento 
di dazio doganale. 
‘Quando però il peso complessivo delle parti stac- 
c:e provenienti dall’estero, sulle quali sia stato pa- 
8 

to il dazio di confine, compresi i materiali alle 
tere a) e b) del precedente paragrafo, superi la 
ità del peso totale degli apparati motori, o delle 
| chine, o delle caldaie, o degli apparecchi ausi- 
ri nella cui costruzione le parti suddette sono state 
i piegate, nessun compenso è dovuto per tali co- 


Quest’ ultima disposizione non è contenuta nel R. 
Legge attualmente in vigore: la sua introduzione 
)presenta un vantaggio per i costruttori navali a 
ano dei costruttori di tali parti. 


| 008 PER FRUIRE DELLE AGEVOLAZIONI DO- 
NALI E DEI COMPENSI SOPRA ELENCATI. — Per 
»r diritto ai benefici portati dai precedenti arti- 
na navi mercantili, de draghe ed i rimorchiatori 


trata in effettivo esercizio. Durante questo 
| riodo di tempo le condizioni di navigabilità, delle 
ità i sopra accennate, saranno accertate dai periti 
i sopracitato « Registro ». 


gno essere tali da consentire l’installazione di 
10ni del calibro massimo di 152 mm., da siste- 
in caso di guerra, nelle eventualità che sia 
%essario armare le navi stesse a scopo difensivo. 
apparati motori completi, le macchine, le cal- 
«gli apparecchi ausiliari, per aver diritto ai be- 


sere destinati a navi mercantili, draghe e rimorchia- 
tori pontati nazionali costruiti sotto la sorveglianza 
del predetto « Registro italiano » ed ottenere in unione 
agli scafi sui quali saranno imbarcati la più alta clas- 
sifica del « Registro italiano », medesimo. 


ALTRE AGEVOLAZIONI E COMPENSI (Art. 14). — 
Le agevolazioni ed i compensi finora indicati sono 
riservati alla costruzione in Italia per conto di na- 
zionali delle navi mercantili, delle draghe e dei ri- 
morchiatori pontati, di quei galleggianti cioè che 
sono esenti di ogni dazio alla loro importazione in 
Italia; altri compensi di portata minor esono stabi- 
liti per quei galleggianti che sono protetti da un dazio 
e per quelli destinati all'esportazione. Per questi ul- 
timi il trattamento non poteva essere inferiore a 
quello praticato per i manufatti costruiti in Italia 
e destinati all’esportazione. Tali agevolazioni e com- 
pensi sono i seguenti: 

a) Navi da diporto commesse da nazionali o da 
straniere (Art. 14-a). — E' concesso il trattamento 
dell’importazione temporanea in franchigia dei dazi 
sui materiali metallici, impiegati nella costruzione 
degli scafi, delle macchine, delle caldaie e degli ap- 
parecchi ausiliari, sugli apparati motori, completi 
ed apparecchi ausiliari e sulle parti staccate di essi, 
sugli oggetti di armamento, di dotazione e di ri- 
cambio, e su tutto quanto occorre alla costruzione 
ed. all’allestimento delle navi da diporto commesse 
da nazionali e da stranieri. 

b) Navi mercantili commesse da stranieri in 
Italia (Art. 14-a). — E° concesso il trattamento del- 
l'importazione temporanea in franchigia dei dazi sui 
materiali indicati alla precedente lettera a). 

c) Apparati motori completi, macchine, caldaie, 
apparecchi ausiliari e galleggianti di ferro o d'acciaio 
destinati all’esportazione (Art. 14-a). — E’ concesso 
il trattamento dell’importazione temporanea in fran- 
chigia dei dazi sui materiali indicati alla precedente 
lettera a). 

d) Navi da guerra o di altro carattere commesse 
da governi stranieri ai cantieri nazionali (Art. 14-a). 
— Come alla lettera a) è concesso il trattamento 
dell’importazione temporanea in franchigia dei dazi 


, degli apparati motori completi, delle macchine, delle 


caldaie e degli apparecchi ausiliari. 

e) Riparazione, trasformazione, e modificazione 
eseguite in Italia di navi da diporto appartenenti a 
nazionali od a stranieri, di navi mercantili apparte- 
nenti a stranieri, di navi da guerra 0 di altro carattere 
appartenenti a governi stranieri (Art. 14-b). — E' 
concesso il trattamento dell’importazione tempo- 
ranea in franchigia dei dazi sui materiali metallici, 
sulle macchine, caldaie intere ed apparecchi ausiliari 
o parti staccate di esse. 

f) Esercizio delle navi mercantili nazionali ed 
estere (Art. 14-d). — E’ concesso il trattamento del- 
l'importazione temporanea in franchigia dei dazi sui 
materiali ed oggetti di dotazione e di ricambio oc- 
correnti. 


PIANO FINANZIARIO. — Il R. D. Legge stabilisce 
per ogni esercizio finanziario l'ammontare massimo 
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dei compensi che complessivamente possono essere 
assegnati in ogni esercizio finanziario. Le somme 
stanziate per ogni esercizio sono le seguenti: 


I,. 60.000.000 per ciascuno degli esercizi finan- 
ziari 1926-26, 1927-28, 1928-29 e 1929-30; 
L. 57.000.000 per ciascuno degli esercizi finan- 
ziari 1930-31, 1931-32, 1932-33 e 1933-34; 
L,. 54.000.000 per ciascuno degli esercizi finan- 
ziari 1934-35, 1935-36, 1936-37 e 1937-38. 
Esse diminuiscono ad ogni quadriennio per ef- 


fetto della riduzione del 10 % stabilita sui compensi 
per la costruzione degli scafi e dei macchinari. 


Nek 


Riportiamo alcuni dati sull’attività dei cantieri 
navali nazionali e sull’entità delle importazioni dei 
materiali metallici, delle macchine e degli apparecchi 
previste dai provvedimenti sulle costruzioni navali. 


L'INDUSTRIA MECCANICA 


Attività dei cantieri navali negli ultimi anni 


Tonnellate di S. L. da varare Percentuale dell g 


Anni produzione italiana 
in tutto il mondo in Italia sul totale, 

1913 3.332.882 50.358 1,50 

1919 7.144.549 tePIRA 1,15 

1920 5.861.666 133.190 2,28 

1921 4.341.679 164.748 3,80 0 
1922 2.467.084 101.177 4,10 ° 

1923 1.643.181 66.523 4,10 ° 
1924 2.247.741 94.308 4,19 

1925 2.193.404 141 .040 6,43 


| 
Nella produzione navale (anno 1923) l’Italia | 
cupa il sesto posto venendo dopo la Gran Bretagn]| 
(Tonn. 646.000), Germania (‘Tonn. 358.000), Sta) 
Uniti d’America (Tonn. 173.000), Francia (Toi 
nellate 97.000), Giappone (Tonn. 72.000). î 

Nel 1924 l’Italia passò al quarto posto, precedend 


la Francia e il Giappone, mentre nel 1925 conquist 


Prodotti delle Industrie metallurgiche e meccaniche importati per costruzioni e riparazioni navali 


Importo in Lire carta 3 


Quintali importatati 


NATURA PRODOTTI IMPORTATI 
1923 1924 1925 1923 | 1924 ‘| | 
Metalli allo (Ghisa da fusione e da affinazione, greggia 
stato preggios VG MIMGTOLL@Ii “ona teresa rea dipen 2.214 19.307 35.988 175.176| 1.319.992 
o in rottami (Ratne e sue leghe in pani e rottami ..... — 495 2.420 sg 287.345 


260.587 | 1.279.863 [11.380.627 


Ferro e acciaio in spranghe o verghe ..... 


Cavi e corde di filo di ferro o di acciaio . 312 588 1.890 144.040 
Lamiere di ferro o d’acciaio greggie o lavorate 51.320 272.310 522.338 991.645 |26.859.760 
Tubi di ghisa, di ferro o d’acciaio e relativi 
ERRORI RT LIT SLI ZE o 275 4.905 6.713 82.128 | 1.263.522 
Materiali {Getti non nominati di ghisa malleabile e di 

PIRENEI PIA acciaio... ROCECCEETE MORERERETETE CEE ZE LE 104 559 1.438 45.729 84.988 
3 . \Ferri e acciai, in pezzi fucinati o stampati 

mi lavorati. AfCaldo DOMEMOMINAtI Ce NL NI Re 312 3.267 4.833 61.027 851.367 

Rame e sue leghe in tubi, lamiere e in lavori 104 254 1.084 75.755 257.762 
Piombo e zinco in pani, rottami e lamiere -- 197 523 - 61.265 
Alberi a gomito e parti staccate di macchine, 
MON SRONMNALeA oe etna porre 642 246 268 500 .725 287.175 
Altri materiali metallici ................. 10 1 #93 6.200 120 90 
Bulloni, viti, chiodi, pernotti e ribadini, 
rondelle e piastrine di ferro o d’acciaio 304 1.561 11.867 32.650 270.659 
Rubinetti, valvole e saracinesche di ghisa, 
ferro ed acciaio o di rame e sue leghe . 4 14 =s 4.150 26.350 |. 
Catene e catenelle e loro parti di ferro o di 
ACCIALO A ee PORT e Ae 1.178 2.337 3.464 274.217 683.101 
Lavori non nominati fatti con barre o ver- 
Macchine, ghe o fili o nastri o lamiere di ferro o 
caldaie ed C'ACCIMIO MINIERA TI E 59 | 10 133 16.150 3.165 
; :/Serpentini e lavori non nominati fatti pre- 

Al'ERDAMICOLt valentemente con tubi di ferro o acciaio 21 254 450 7.860 92.140 
industria. |Macchine!miotrei dla 67 658 309 64.100] 721.280 
meccanica {Caldaie generatrici di vapore, economizza- 

tori, soprariscaldatori e focolari ondulati 29 1.758 2.243 10.450 


POTIPE TRANI E RR NINNI 134 16 3 
Apparecchi per riscaldare, raffreddare, di- 
stillare, ecc. ecc. 


Altre%macchinete apparecchi viati. 0008, = ra — — uni 
SEUIENtA SCIE LOCI RR tte 6 3 —- 21.000 4.950 


Metalli allo stato greggio o in rottami.. 2.214 19.802 38.408 175.176| 1.607.337 ; 
Materiali metallici semi lavorati........... 64.749 389.607 798.366 | 8.044.962 [41.190.626 | 72.71 
Ri t Macchine, caldaie ed altri prodotti industria 
PSR Ole ORE DI OI AD OE NE 2.164 6.611 18.471 | 1.205.702| 2.381.060 i 
Totale generale ........ 69.127 416.020 855.245 | 9.425.840 |45.179.023 82.391. 8 


pi 


terzo posto lasciando indietro gli Stati Uniti 
fonn. 128.776), l'Olanda (‘Tonn. 178.823) e la Fran- 
a (Tonn. 75.569). 

Dato il lungo periodo di tempo richiesto per la co- 
Tuzione di una nave, il numero delle tonnellate di 
iazza lorda in costruzione è ber più elevato di 
uello che risulta dall’indicazione delle tonnellate 
arate, come appare dal seguente prospetto. 


Navi Navi Navi 
iniziate varate in costruzioni 
LORD: Sa Tonn, S. L. Tonn. S. L. 

I Trimestre 22.743 37.263 164.023 
II Trimestre 61.080 43.049 212.798 
n III Trimestre 90.756 16.264 269.802 
1A IV Trimestre 47.500 49.710 309.578 

E i e —____ 
I Trimestre 39.400 39.400 298.530 


In corrispondenza della crescente attività dei can- 
eri navali sono andate aumentando le importa- 
oni dei materiali pei quali è consentita la franchigia 
)ganale; complessivamente esse ammontarono ai 


guenti valori: 


È ; ANNI 


1924 


1925 


gi 1923 

fi: metallici greggi se- 

milavorati e finiti L. carta | 9.425.640|44.379.223|/82.391.782 
Morchiatori no » » 23.000 4.950 _ 
‘odotti greggi e lavorati 

imon metallici ... IL. carta 147.621| 1.230.750 79.986 
itale merci importate per 

costruzioni e riparazioni 

Mavalic........ L. carta | 9.596.261/45.614.923/82.471.768 


ta 
ie 
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Da un esame più dettagliato delle importazioni 
appare come esse riguardino quasi esclusivamente ma- 
teriali greggi e semilavorati, mentre quelle relative 
alle macchine motrici, alle caldaie e altre macchine 
ausiliarie si mantennero in limiti modesti e tendono 
a diminuire. 

Data l’importanza che rivestono per l’economia 
nazionale riteniamo opportuno riportare in dettaglio 
1 valori di tali importazioni. 


(Vedere tabella a pagina precedente). 


. . . , . 
Il commercio d’importazione ed esportazione per 
quanto riguarda le costruzioni navali è di scarsa im- 
portanza, come appare dai seguenti valori. 


ANNI 
1923 1924 | 1925 

Tonn. S. IL 3.695 2.610 12.407 
Importazione 

Lire carta. | 1.364.507] 3.403.240] 3.763.538 

Tonn. S. L. 1.275 3.559 1.519 
Esportazione 

Lire carta. | 2.658.618| 7.219.630{10.386.807 


DIFFONDETE “ L'INDUSTRIA MECCANICA ,, 


Abbonamento annuo L. 30 


i Albert E. FRIEDRICH, a Berlino, proprietario della privativa indu- 
italiana, Vol. 599 n. 244-206241, del 13 maggio 1924, per: 


“ Macchinetta per affilare le lame dei rasoi di siourezza”’. 


ivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi di 
prica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


1 sig. Fritz MOSER, a St. Aubin (Svizzera), proprietario della privativa 
triale italiana, Vol. 609 n. 157-230787, dell’8 giugno 1924, per: 

»» Dispositivo di attacco per motori di veicoli »’’, 

entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 

e di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & ©. — Brevetti d’invenzione e marchi 
abbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


«a GEBRUDER JUNGHANS A. G., a Schramberg, proprietaria della 
[vativa industriale italiana, Vol. 576 n. 156-198885, del 18 febbraio 1924, per: 


| »Sicurezza contro il funzionamento nell’anima della bocca a fuocc 

per spolette meccaniche a tempo con accensione a percussione ’’, 

era entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 

me di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
ca, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


. Norman Emile Mc. CLELLAND, a Londra, proprietario della priva- 
ndustriale italiana, Vol. 659 n. 93-220981, del 2 gennaio 1925, per: 


—_—‘»» Perfectionnements aux appareils destinés à favoriser la circulation 
des liquides’’, 

entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 

di licenze di esercizio. 

olgersi alla Ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 

brica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


CESSIONE BREVETTI E LICENZE 


Il sig. Johannes Peter MARTINUSSEN, a Copenaghen, proprietario della 
privativa industriale italiana, Vol. 613 n. 96-228659, del 25 giugno 1924, per: 
ssApparecchio per asportare ruggine, incrostazioni, strati di vernice 
e simili ”’, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 
Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & ©. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


La Soc. SLEEPER & HARTI,EY INC., a Worcester proprietaria della 
privativa industriale italiana, Vol. 622 n. 175-228409, del 31 luglio 1924, per: 
,» Perfezionamenti nelle puleggie ”’, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio, ; 
Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


T,a Soc. BUCYRUS Co., a'South Milwaukee, proprietaria della privativa 
industriale italiana, Vol. 607 n. 85-209684, del 2 giugno 1924, per; 
- ,, Drague à cuiller dans laquelle l’enfoncement de la cuiller est com- 
mandé par cable’, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 
Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


La Soc. GUARANTEE LIQUID MBEASURE Co., a Rochester, proprie- 
taria della privativa industriale italiana, Vol. 502 n. 100-175145, del 24 maggio 
1920, per: 

ss Appareil de mesure pour la vente de la gazoline ”, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla Dotta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1), 
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Associazione Nazionale 
per la prevenzione degli infortuni sul lavoro 


SERVIZI SPECIALI DI CONTROLLO 


Impianti elettrici — Idroestrattori a forza centrifuga — 
Montacarichi — Scale aeree — Apparecchi di sollevamento 


per le costruzioni edilizie e per gli stabilimenti industriali 


Chiedere programmi e tariffe alla Sede in Milano (13) — Piazza Cavour, 4 


MARINI & MICCOLI 


5, Via Palermo - MILANO - Telefono 12-649 


Va 2N 


MACCHINE E UTENSILI 
PER LA LAVORAZIONE 
DEI METALLI E LEGNO 


NIDI 


294/12/5 


Società Anon. MACWAY 
- MILANO (6) 


6, VIA PIATTI VIA PIATTI, 6 


PROVATE I NOSTRI GRASSI SPECIALI per ACCIAIERIE 
CARTIERE CEMENTERIE ed INDUSTRIE di OGNI GENERE 


ACETI EEN II NIE OI CIRIE I III III III VITA 


460/6/1 


333/c 


COPPO MICHEL 


TORINO 
Via Nizza N. 25 Telef. N. 44-26 


i 
tl 


È. 


FABBRICA SPECIALIZZATA DI POMPE E 
VALVOLE IN PIOMBO INDURITO PER 
PER LE INDUSTRIE CHIMICHE 


ACIDI 


L'INDUSTRIA MECCANICA 


RIVISTA MENSILE 


Organo Ufficiale del Comitato Generale pei 
l’Unificazione nell’Industria Meccanica pubblicate 
a cura dell'Associazione Nazionale fra gli Indu 
striali Meccanici ed Affini. 

Pubblica ed illustra le proposte di unificazione 
sottoposte ad inchiesta pubblica — Tratta le più 
importanti questioni di fonderia, di tecnica d’offi 
cina, di organizzazione del lavoro, di procediment 
moderni di lavorazione - Illustra le più notevol 
novità tecniche e meccaniche - Tratta le question 
doganali, fiscali, legali, commerciali, interessant 
particolarmente gli industriali meccanici. - Ricci 
notiziario ed archivio bibliografico nella « Stampi 
Tecnica » e « Stampa Economica e Commerciale) 

ottenuto attraverso la revisione delle più important 
riviste del genere italiane ed estere. È 

Viene inviata gratuitamente ai soci dell’ ANIM/ 
ed a quegli uffici e personalità che si interessam 
dello sviluppo dell'industria meccanica italiana 


L 
Abbonamento annuo per l’Italia e Colonie L. 30.- :: Estero L. 50, 
Un numero separato » >» >; Li den È 
CHIEDERE NUMERO DI SAGGIO, 


ur della Corte di Cassazione su questioni inte- 


_ _ressanti gli industriali meccanici. 

Col 

| ImpossIBILITÀ SOGGETTIVA E RELATIVA DELLA ESECUZIONE DELLE 
di OBBLIGAZIONI — CLAUSOLA SOTTINTESA « REBUS SIC STAN- 


| TIBUS ». 


n. 


è Il caso fortuito sopravvenuto, per quanto crei gravi difficoltà 
i all'adempimento della obbligazione, non libera l’obbligato, dovendo 
concorrere per tale liberazione l'impossibilità assoluta ed oggettiva. 
i Non può quindi invocarsi la forza maggiore nel caso di sopravve- 
nuta maggiore onevosità della prestazione, poichè quest'ultima 
‘potrebbe tutt'al più implicare una impossibilità soggettiva e pu- 
vamente relativa. Il principio della clausola sottintesa «rebus sic 
tantibus », per cui si dovrebbe avere riguardo al contenuto iniziale 
della volontà dei contraenti in velazione alle mutate circostanze al 
empo della esecuzione, non è accolto come principio generale nel 
| mostro diritto positivo. (Cassazione, Sez. II, sent. 6 aprile-6 maggio 
1925). 
fr 


(A ESTERA — CONVENZIONE RELATIVA ALLA SPECIFICAZIONE 
| DEL CAMBIO — EFFETTI. 


i 

| Nel caso in cui sia stata contrattualmente specificata la determi- 
mazione del cambio, deve osservarsi in ogni caso il patto contrattuale 
mon è quindi applicabile il principio per cui nelle obbligazioni 
espresse in valuta estera il cambio da applicarsi in caso di ina- 
‘dempienza è quello della data di scadenza dell’obbligazione, salvo 
ila corresponsione, a titolo di risarcimento di danni, dell'eventuale 
differenza di cambio fra il giorno della scadenza e quello dell’effet- 
‘fettivo pagamento. (Cassazione, Sez. I, sent. 15. gennaio-23 feb- 
‘braio 1926). 


CONTRATTO DI TRASPORTO — RICONSEGNA DELLA MERCE — RE- 
'STITUZIONE DELLA POLIZZA DI CARICO — MOMENTO DELLA 


a 

Pev avere diritto alla riconsegna, da parte del vettore, della merce 
‘brasportata non è sufficiente presentare semplicemente in visione 
la polizza di carico e lasciave vicevuta della merce ritirata, ma 
‘occorre che la polizza di carico sia restituita al vettore. Anche per i 
trasporti marittimi, il momento in cui il destinatario ha diritto 
| verificare lo stato delle cose trasportate è quello della riconsegna. 
(Cassazione, Sez. I, sent. 6 agosto 1925). 
da DI TRASPORTO — TRASPORTO MARITTIMO — EFFICACIA 
| DELLA GIRA'TA DELLA POLIZZA DI CARICO CON CLAUSOLE NON 


| AUTOGRAFE. 


Non influisce affatto sulla validità della givata di una polizza 
carico, fatta a termini dell'art. 259 cod. comm., la circostanza 
| e il procuratore di una ditta, anzichè scrivere di proprio pu- 
oe abbia impresso con appositi timbri la clausola «per procu- 
tive il nome della ditta da esso rappresentata, bastando all'uopo, 
o termini dell’articolo 371 cod. comm., che sia autografa la sola 
rma del procuratore. (Cassazione, Sez. SII sent. 15 gennaio - 17 
‘eb braio 1926). 


3 


ILL 
IS 
R .ICCHEZZA MOBILE — CARATTERE REALE - INAPPLICABILITÀ AI 


REDDITI PRODOTTI DALLE SUCCURSALI ALL'ESTERO DI SO- 
CIETÀ NAZIONALI. 


L'imposta della ricchezza mobile ha carattere reale e territoriale 
o applica al reddito che si produce nel Regno, indipendentemente 
fatto che la persona o l'ente collettivo nel cui interesse il red- 
si produce si trovi o non nel Regno. Il luogo di produzione 
eddito è quello in cui convergono e si elaborano i fattori della 
uzione. Dal che deriva che, qualora esista un centro economico 
stero il quale svolga l’attività necessaria e sufficiente per la 
uzione del reddito, tale reddito non è soggetto all'imposta di 
phezza mobile ancorchè quel centro sia dipendente da un centro 
neipale esistente in Italia e ad esso devolva gli utili. (Cassazione 
&, IT, sent. 6 agosto 1925). 


| 
| 
î 
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Massime della Commissione Centrale sull’applicazione 
della Legge sull’impiego privato. 


RISOLUZIONE DEI, CONTRATTO PER SCARSO RENDIMENTO — INAM- 
MISSIBILITÀ DI COMPENSO. 


Nella specie la Commissione Centrale ritenne che il licenzia- 
mento di un direttore tecnico, causato da constatato cattivo anda- 
mento della lavorazione, non desse diritto al divettore stesso di chie- 
dere è compensi stabiliti nel contratto per il caso di risoluzione 
del rapporto di impiego nè richiedere risarcimento di pretesi danni 
morali. (Commissione Centrale, 3 dicembre 1925). 


Nell'ottobre del 1915 una ditta avendo stipulato col Governo 
un contratto per una fornitura di proiettili da consegnarsi entro 
il 31 dicembre 1916 assumeva alle proprie dipendenze il sig. A. N. 
come direttore tecnico di un’Officina che si doveva all’uopo 
Sat e pattuiva di retribuirlo collo stipendio mensile di 

1000 più L. 4,80 per ogni proiettile. Nell’aprile 1916 il Pre- 
MERA della Commissione di collaudo di artiglieria constatava 
che la ditta era in ritardo nelle consegne a cagione dell’insuffi- 
ciente organizzazione tecnica delle lavorazioni. La ditta, dietro 
consiglio di un consulente tecnico, cambiò il direttore il quale 
rese possibili le consegne al termine stabilito. Il sig. A. N. citò 
la ditta adducendo che questa non gli aveva fornito il macchi- 
nario da lui richiesto e richiedendo gli stipendi dal 1° maggio 
al 31 dicembre 1916, scadenza del contratto più L. 1,50 per ogni 
proiettile già collaudato e consegnato nonchè per quelli che an- 
cora rimanevano da consegnare. Dopo la sentenza della Com- 
missione Arbitrale che dichiarava risolto il contratto per colpa 
di A. N. costui produceva il ricorso cortedandolo di un fascicolo 
di atti e documenti incompleti, dal quale però fu possibile sta- 
bilire che sebbene il ricorrente non seppe sfruttare il macchinario 
né organizzare il lavoro è da tener conto che la ditta aveva scelto 
con poca serietà il proprio direttore. Pertanto la Commissione 
Centrale accolse le richieste dell’N. limitatamente al pagamento 
degli stipendi dal 1° giugno al 31 dicembre, escluso ogni com- 
penso, indennità o premio. 


QUIETANZA DI PIENO SCARICO — VALE COME RINUNZIA PER LA 
PARTE DI TRATTAMENTO PIÙ FAVOREVOLE DI QUELLO LEGALE 
- GIUSTA CAUSA DI LICENZIAMENTO SENZA PREAVVISO E SENZA 
INDENNITÀ — SMARRIMENTO DI TESSERE DI ASSICURAZIONI 
SOCIALI. 


La quietanza di pieno scarico ha efficacia a favore del datore 
di lavoro purchè il prestatore di opera non venga leso in quel mi- 
nimo di indennità che la legge garantisce malgrado ogni patto 
în contrario. 

All’infuori di questo limite l'impiegato può liberamente rinun- 
ziare all'eventuale diritto che gli deriva dalla convenzione o dall'uso. 
Se il prenditore di lavoro ha riscosso un'indennità inferiore a quella 
;egale, rilasciando quietanza di pieno scarico, ha diritto soltanto 
alla differenza fra l’indennità legale e l’indennità percepita. Lo 
smarrimento di un pacco di tessere di assicurazioni sociali non 
costituisce una mancanza così grave da non consentire la prosecu- 
zione anche provvisoria del rapporto di impiego. ( Commissione 
Centrale, 9 novembre 1925). 


FERIE — DIMISSIONI. 


Maturato il diritto alle ferie, non può essere perduto a causa 
del licenziamento spontaneo. (Probiviri, Brescia, 21 febbraio 1926). 


L’operaio ricorrente chiedeva alla ditta il pagamento di L. 79 
importo ferie non pagate. E’ risultato pacifico che l'operaio 
prestò servizio per più di tre anni: la ditta convenuta gli segnò 
due periodi di ferie, non intende pagare il terzo perchè l’operaio 
si è licenziato dopo qualche mese, E’ pensiero del Collegio che 
per tutto l’anno di lavoro l'operaio ha il diritto di godere del 
periodo di ferie: ben vero che tali ferie possono non essere con- 
cesse subito per ragioni di esigenze di servizio; ma è certo che 
diventano un diritto acquisito da parte dell’operaio che non 


può andare perduto a causa del licenziamento spontaneo, 
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ITALIANA 


E n questi ultimi tempi le saldatrici elettriche 
‘anno subito delle modificazioni e dei perfeziona: 
renti tali da renderle vantaggiosissime ed utili per 
ualsiasi genere di industria. 

ra i perfezionamenti apportati alle saldatrici elet- 
triche è a notare un tipo di spaz- 
zole autoregolatrici (brevettate), 
con distacco rapido della corrente, 
regolabile a tempo. In grazia di 
tale congegno l’operaio preme il 
pedale ed effettua la saldatura. 
Sempre a pedale abbassato, a 
saldatura effettuata, l’interrut- 
tore interrompe automaticamen- 
te la. corrente, 
datura può consolidarsi a cor- 
rente distaccata, sotto la pres- 
sione dell’elettrodo, in modo che 
il punto saldante e l’estremità 
dell’elettrodo che lo copre si pro- 
teggono vicendevolmente dall’os- 
sidazione. 


Nelle macchine comuni di 
solito la corrente si interrompe 
o all’alzarsi dell’elettrodo; col dispositivo adot- 
to il punto di saldatura risulta lucido e non 
idato e l’elettrodo saldante si sporca e consuma 
ssai meno. Resta evitato inoltre ogni pericolo per 
cchina, anche se l’operaio distrattamente avesse 
1 ‘avvicinare le puntesaldanti, senza il pezzo in mezzo. 
‘a saldatura risulta più rapida e si ha un grande ri- 
| di energia elettrica e tutti gli organi della 
acchina, trasformatori, bracci, ecc. si riscaldano 
modo incomparabilmente minore. 
che alla saldatura continua sono state apportate 
\aportanti migliorie fra le quali la saldatura con- 
\nua vibrata che conduce ai seguenti notevolissimi 
taggi; 

1) Si rendono possibili colla macchina saldature 
ntinue di spessori maggiori di quelli che è posibile 
> senza vibratore. 

2) Colla saldatura vibrata si rende possibile e 
le la saldatura di spessori finora inabbordabili, 

.3 più 3 mm. ed oltre. 

À ) La macchina munita di vibratore può sal- 
cin corrispondenza della tensione secondaria 
| ima e pertanto in prossimità del suo massimo 
‘\idimento. 

4) E’ esclusa la possibilità di fori, bruciature 
tro, inevitabili con sistemi senza vibratore, solo 
o spessore delle parti da saldare sorpassi pochi 
i di mm., oppure appena si abbia una traccia 
rcizia sulle ruotelle o un po’ di ossido sulla 


| 


cosicchè la sal- 


macchina è limitato e il consumo delle ruotelle sal- 
danti è minimo. 

Inoltre, dato che l’uso di fare dei recipienti sal- 
dati, va sostituendosi alla stampatura profonda della 
lamiera è stato ideato e costruito un dispositivo 
per poter eseguire facilmente tale saldatura che per- 
mette di evitare l’uso di una lamiera costosa (per 
qualità e forma didisco) quale è quella per stampatura 
profonda. ‘I vantaggi economici e la praticità della 
saldatura sono tali che la sostituzione dei recipienti, 
saldati ai recipienti stampati sostituzione che sa- 
rebbe apparsa assurda tempo fa, va man mano 
prendendo piede. Difatti per la stampatura di un 
recipiente si richiede l’uso del disco — che è più 
caro — e per la stampatura profonda si richiede 
una lamiera di qualità migliore e pertanto il costo 
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Saldatrice elettrica con spazzole autoregolatrice costruite 
dalla Ditta Ing. Malaguti - Milano. 


del materiale è maggiore. Inoltre col sistema della 
saldatura non sono necessarie le ricotture il che porta 
un risparmio di carbone (in media da 200 a 300 
grammi per Kg. di lamierg trattata). 

Queste economie pagano largamente la spesa di 
saldatura e lasciano anzi un margine di guadagno 
netto, 


pr 
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| 1455-925 — CALDAIA PER PREPARARE LA BITULITE (PRODOTTO 
USATO PER LA PAVIMENTAZIONE DELLE STRADE) MONTATA SU 
RUOTE PER II TRASPORTO E COSTITUITA DA DUE GROSSI RECI- 
PIENTI DÎ LAMIERA DI FERRO, DI FORMA PARALLELEPIPEDA E 
| DI DIMENSIONI DIVERSE, L'UNO POSTO INTERNAMENTE ALL'ALTRO 
| AVENTE APPOSITO FORNELLO, CAMERA FUMARIA, RIVESTIMENTO 
| DI MATERIALE REFRATTARIO E RUBINETTO DI SCARICO PER LA 
| USCITA DEI, MATERIALE LIQUEFATTO. — IL’importatore in consi- 
i derazione che la caldaia in controversia era destinata a funzio- 
\ mare con un complesso macchinario utilizzato per le costruzioni 
|| stradali, avrebbe voluto comprenderla nella voce 418 della ta- 
| riffa. Venne riconosciuto che la caldaia stessa costituiva un 
| organo completo, a sè stante ed avente funzione propria e che 
|| perciò doveva essere classificata a parte in base ai propri ca- 
| ratteri ed indipendentemente dall'impiego cui era destinato il 
\ macchinario col quale era destinata a funzionare. Ciò posto, 
| per i suoi caratteri e per il modo con cui esplicava la sua fun- 
|Mzione, la caldaia in controversia venne classificata fra le « Mac- 
| chine per riscaldare secondo la specie» (N. 437) 


Cu 


| 366-925 — CARICATORI-SERBATOI PER PISTOLE BROWNING, 
\ MAUSER, ECC., A FORMA DI SCATOLA RETTANGOLARE, DI LAMIERA 
DI FERRO OSSIDATA, MUNITA ALL’INTERNO DI UNA MOLLA DI 
ACCIAIO. — Fu riconosciuto che.i detti caricatori, non essendo 
“un accessorio ma una parte Sieicig dell'arma, erano da con- 
| Siderare come parti integranti delle pistole, le quali senza di 
| essi non potrebbero funzionare, e che, pertanto, dovevano clas- 


| Sificarsi fra le « Parti di pistole, ecc., altre» (N. 508-b). 


bit 


| | 

th 1579-925 — CUCINA PER USO DI GRANDE ALBERGO, COSTITUITA 
\ DILAMIERA DI FERRO FINEMENTE VERNICIATA, CON RIVESTIMENTO 
; INTERNO DI MATERIALE REFRATTARIO. — Non era contestato 
che la cucina in controversia, in virtù delle disposizioni conte- 
pre nel primo comma della nota alla voce 439 della tariffa, 
dovesse essere classificata fra i «Lavori di lamiera di ferro »; 
\trattavasi soltanto di stabilire se la non influenza del rivestimento 
di materiale refrattario sulla classificazione delle cucine, disposta 
dal comma secondo della nota sopra citata, dovesse ritenersi 
estensibile anche alle cucine alle quali, per i loro caratteri spe- 
ciali, si rendesse applicabile il disposto del comma primo sopra 
indicato, Fu stabilito, contrariamente alla tesi sostenuta dalla 
‘dogana, che il disposto del comma secondo della nota alla voce 
1439, rendesi in tutti i casi applicabile alle cucine, ecc., e che perciò 
| il rivestimento di materiale refrattario non poteva contribuire 
\per far passare la cucina in controversia nella classe dei « La- 
ivori di lamiera di ferro» COMMISTI CON ALTRE MATERIE », 


1343-925 — INTERRUTTORE ELETTROLITICO DI CORRENTE, 
| PRESENTATO INSIEME ALLE PARTI DELLO SPINTEROMETRO CON 
CUI SI OTTERRANNO LE SCARICHE DEI, ROCCHETTO DI INDUZIONE, 
(AI QUALE VERRÀ APPLICATO L’INTERRUTTORE STESSO. — Venne 
anzitutto riconosciuto che l'interruttore, indipendentemente dal 
sistema del suo funzionamento e dal principio sul quale era fon- 
dato, trovava, per la sua, funzione specifica, la classificazione 
propria nella voce 457 della tariffa « Apparecchi per l’applica- 
zione della elettricità » sotto la quale venne appunto classificato. 
\ Circa le parti dello spinterometro, dovendo essere applicate 
‘ad altro apparecchio, fu stabilita la loro tassazione separata, 
secondo il peso rispettivo, fra le « Parti di apparecchi per la 
applicazione della elettricità» (N. 457). 

‘ n 


1378-925 — LAMPADE A VAPORI DI MERCURIO PER POSE CINE- 
IMATOGRAFICHE, PRESENTATE INSIEME ALLE COSIDETIE PLAF- 
FONIERE, CAPACI, CIASCUNA, DI OTTO LAMPADE E COSTITUITE 
DA UN TAVOLO DI SOSTEGNO SU CUI SONO MONTATI OTTO RIFLET- 
TORI DI LAMIERA DI FERRO CON SOSPENSIONI A GANCIO, BOBINE 
\DI INDUZIONE, RESISTENZE E CONDUTTORI, NECESSARI PER IL 
FUNZIONAMENTO DI DETTE LAMPADE. — Non era contestata la 
classificazione delle plaffoniere fra gli « Apparecchi per l’appli- 
azione della elettricità »; la controversia verteva sulle lam- 
Pade a vapori di mercurio, che l’importatore, in conformità al 
eereto di assimilazione pubblicata a pag. 1357 del « Bollettino 
ficiale per l’anno 1919, avrebbe voluto classificare fra le «lam- 
ade ad arco ». Venne riconosciuto che le lampade della specie, 
Stregua della vigente tariffa, non possono comprendersi fra 
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_ Controversie sulla qualificazione doganale delle merci. 


quelle ad arco, in quanto la-tariffa stessa prevede con voce spe- 
cifica le lampade elettriche « altre » fra le quali debbono appunto 
intendersi comprese tutte quelle di sistema diverso da quelle 
ad arco. Pertanto, giusta la richiesta della Dogana, le lampade 
in controversia vennero classificate sotto la voce « Lampade 
elettriche, altre » (N. 943-0) e agli effetti della imposta di pro- 
duzione per gli organi di illuminazione, fu stabilito che, giusta 
le caratteristiche che presentavano, esse erano da comprendere 
fra quelle di qualsiasi sistema aventi un consumo superiore a 
200 ia inferiore a 500 watt. 


1239-925 — MACCHINA A MOTORE MECCANICO PER IL PRIMO 
TAVAGGIO DELLA LANA (DESSUINTEUSE). — Contrariamente a 
quanto sosteneva l’importatore, il quale avrebbe voluto con- 
siderarla fra le macchine per la filatura, è stato riconosciuto 
che la macchina in controversia doveva classificarsi come « Mac- 
chine per lavare fibre tessili, ecc., secondo il peso» (N. 425). 


2011-925 — MACCHINA A MOTORE MECCANICO, PER MACINARE, 
COSTITUITA PRINCIPALMENTE DI FERRO PROVVISTO DI TRE CI- 
LINDRI DI ACCIAIO SPECIALE, I CUI ASSI DI ROTAZIONE SONO SI- 
TUA‘TI SUL MEDESIMO PIANO ORIZZONTALE, MUNITA DI TRAMOGGIA 
DI ALIMENTAZIONE SORMONTANTE DUE DEI CILINDRI STESSI. — 
Contrariamente alla richiesta dell’importatore fu riconosciuto 
che la macchina in controversia era da escludere dalla voce 420 
della tariffa poichè non presentava caratteri tali che la designas- 
sero destinata esclusivamente alla macinazione dei colori. E 
non essendo essa classificabile, per il suo carattere generico, in 
alcuno degli altri gruppi di macchine previsti dalla tariffa con 
voce propria, fu compresa, fra le « Macchine non nominate, 
di ferro» (N. 460-0). 


1414-925 — MACCHINA PER FOGGIARE PALI DI CEMENTO AR- 
MATO ATTRAVERSO UNA SERIE DI TAMBURI, NEI QUALI; VIENE 
IMMESSA UNA FORMA CILINDRICA DI LEGNO NEL CUI INTERNO 
È POSTA L'ARMATURA DI FERRO DEI, PALO DA COSTRUIRE IN- 
SIEME AI, CALCESTRUZZO DA LAVORARE, IN MODO CHE, PER LA 
RAPIDA ROTAZIONE IMPRESSA AI TAMBURI, IL CALCESTRUZZO È 
FORZATO A RIVESTIRE L'ARMATURA METALLICA FORMANDO COSÌ 
IL TUBO DI CEMENTO ARMATO. — L’importatore, in considerazione 
che la macchina in controversia utilizzava, per il suo funziona- 
mento la forza centrifuga, avrebbe voluto classificarla fra quelle 
«da centrifugazione per qualsiasi uso ». Venne invece riconosciuto 
che la macchina stessa poichè non aveva per iscopo la separa- 
zione di parte della materia if lavorazione non poteva essere 
compresa nella voce richiesta dall’importatore. In conseguenza 
ed in conformità alla tesi sostenuta dalla dogana, venne stabi- 
lito che la macchina in controversia, non trovando per la sua 
funzione ed i suoi caratteri sede appropriata in nessuno dei 
gruppi di macchine previsti con voce specifica dalla tariffa, 
era da comprendere nella voce generica « Macchine non nomi- 
nate» (N. 460) e fra questa appunto fu classificata. 


1114-925 — A). MECCANISMI « JACQUARD », IN PREVALENZA 
DI GHISA, MA AVENTI GLI ORGANI OPERATIVI DI FERRO; B) MEC- 
CANISMI DI TRASMISSIONE, ANCH'ESSI IN PREVALENZA DI GHISA, 
DESTINATI A CONGIUNGERE I MECCANISMI « JACQUARD » AI TELAI 
DA TESSERE; C) RUOTE AD INGRANAGGIO, DI GHISA, COSTITUENTI 
ORGANI DI RICAMBIO DEI MECCANISMI DI TRASMISSIONE; D). CA- 
TENE PER MACCHINE, SCOMPONIBILI, COSTITUITE DA ANELLI DI 
GHISA MALLEABILE AVENTI FORMA GROSSOLANAMENTE QUADRA, 
CON APPENDICE A GANCIO, LIMATE SU MINIMA PARTE DELLA 
LORO SUPERFICIE PER LA ELIMINAZIONE DELLE SCORIE: TUTTO 
PRESENTATO SEPARATAMENTE, MA CON UNA STESSA DICHIARA- 
ZIONE. — L'importatore avrebbe voluto classificare gli elementi 
suddetti, nel lor complesso, come « Macchine per la tessitura ». 
Fu invece, riconosciuto che gli elementi stessi, non costituivano 
una macchina, neppure incompleta data del repertorio a 
«Macchine per la tessitura» e che, avendo ciascuno elemento, 
carattere e funzione propria, dovevano sottoporsi separatamente 
al trattamento loro proprio. Pertanto, fu deciso: 1° che i mec- 
canismi «Jacquard », in analogia al rimando per essi stabilito 
dal Repertorio della cessata tariffa, dovevano classificatsi fra 
le « Parti staccate di macchine non nominate » e precisamente, 
poichè avevano gli organi operativi fatti di ferro i quali, benché 
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prevalenti in peso rispetto alle parti di ghisa, non potevano 
iderarsi come semplici accessorî, dovevano comprendersi 
i le « Parti staccate di macchine non nominate, di altri me- 

comuni» (N. 466-0); 2° che i meccanismi di trasmissione, 
Bi caratteri che presentavano, dovevano comprendersi fra le 
| Parti staccate di macchine non notunate, di ghisa », tale es- 

do ilmetallo del quale erano prevalentemente formate (N. 466-a) 
o che le ruote ad ingranaggio, anch'esse di ghisa e aventi carati 
di parti di macchine, dovevano ugualmente comprenders- 
le « Parti staccate di macchine non nominate, di ghisa » 
7. 466-a); 4° che le catene per macchine, esclusa per esse la clas- 
azione come « Parti staccate di macchine », e poichè non 
Mitrivano fra le catene specificatamente previste alla voce 323 
ella tariffa, dovevano comprendersi fra gli « Acciai in getti non 
linati, greggi », dei quali presentavano i caratteri (N. 318-a). 


01-925 — PARTI DI BOTTONI A PRESSIONE, MASCHI, FATTI 
"TALIO COMUNE NICHELATO. — Contrariamente all’impor- 
ore, che chiedeva di classificarle fra i « Lavori non. nominati 
lamiera di ferro, secondo la specie », fu riconosciuto trattarsi 
. bottoni metallici incompleti, a pressione da tassare come 
mpleti, e, pertanto date le loro specifiche caratteristiche, fu- 
o classificate come « Bottoni di metallo comune a pressione, 
(N. 897-e-1-B). 


\1200-925 — PARTI DI DIFFERENZIALE PER AUTOMOBILI, COSTI- 
pre DA GETTI DI ACCIATO. — Contrariamente a quanto riteneva 
importatore, fu riconosciuto che i getti di acciaio in controversia 
vano subìto una lavorazione di limature eccedente i limiti 
una semplice sbavatura e che, pertanto, essi non potevano 
msiderarsi greggi, agli effetti doganali. E poiche il differenziale 
ve ritenersi parte del meccanismo motore della vettura auto- 
bile, fu stabilito che quelle in contestazione, dovevano com- 
[ dersi nella voce « Parti staccate di macchine » (N. 466), 
0 la quale vennero appunto classificate. 


'1581-925 — PRESSA A VITE PER LA COMPRESSIONE DELLE 
IN STAMPI, COSTITUTTA DA DUE PIANI AVVICINABILI FOR- 
I DA PIASTRE DI GHISA, MUNITE INTERNAMENTE DI SERPEN- 


) ) PER I "IMMISSIONE DEI, VAPORE E I ALTRO PER LO SCARICO 
MACQUA CONDENSATA. — L’'importatore, in considerazione 
azione termica svolta dalla pressa in controversia, avrebbe 


. Essendo però evidente che detta azione non aveva altro 
i che quello di agevolare la funzione principale di com- 
sssione delle gomme negli stampi, venne riconosciuto che essa 
poteva caratterizzare, agli effetti della classificazione la 
propriamente detta, la quale, pertanto, non trovando 
sle appropriata in nessuno dei gruppi di macchine specifica- 
nente previsti dalla tariffa, venne classificata, in confor- 
Ii i alla richiesta della Dogana, nella voce generica « Macchine 
‘mominate secondo le specie» (N. 460). 


708-925 — PRESSA NON IDRAULICA, PER CONFEZIONARE IN 
>HI LE MATASSE DI FILATI, COSTRUITA IN FERRO E GHISA. — 
Fu riconosciuto che tale pressa, per la funzione che era desti- 
ta a compiere, non rivestiva il carattere di macchina per la 
a e poichè, per il modo di cui funzionava non trovava 
nessuno dei gruppi di macchine specificatamente nominati 
iffa, fu classificata come «Macchine non nominate, di 
secondo il peso» (N. 460-b). 


1 

8-925 — SPAZZOLE GIRANTI PER LA PULI’IURA DEGLI STACCI 
BURATTO PIANO (PLANSICHTER), PRESENTATO SCOMPOSTO 
SUOI DIVERSI ELEMENTI COSTITUTIVI. - - Non era contestato 
 buratto dovesse classificarsi, giusta la sua origine da paese 
zionato, come « Macchine cernitrici, altre», ia dogana 
Va però che le spazzole, compiendo, a suo avviso, un’ope- 
a sè e indipendente dal buratto, dovessero essere tas- 
ome «Spazzole altre », secondo il trattamento per queste 
i dalla tariffa. Fu invece riconosciuto ehe le spazzole, 
presentate in numero di 48, strettamente necessario 


ire lo stesso trattamento del buratto e cioè quello 
chine cernitrici, altre» (N. 406). 


. 


337 


864-925 — STRISCIE DI OTTONE, RETTANGOLARI, ARROTOLATE, 
DELLO SPESSORE DI MM. ().2, LARGHEZZA 26 CENTIMETRI, LUN- 
GHEZZA DA 50 A 60 METRI, TAGLIATE, DA UNO DEI LATI, NEL 
SENSO DELLA LUNGHEZZA. — Contrariamente all’importatore, 
che, ritenendo applicabile ai nastri di rame e sue leghe le norm- 
stabilite dalla tariffa per i nastri di ferro o di acciaio, ne chiee 
deva la classificazione come « Lamiere di rame e sue leghe non 
tagliate», venne riconosciuto che le striscie in controversie, 
indipendentemenre dalle loro dimensioni e dal rapporto fra 
queste, per i loro caratteri e per il modo come si presentavano, 
erano da considerare, agli effetti doganali, come nastri e, per- 
tanto, furono comprese nella voce « Fogli o lamiere di rame e 
sue’ leghe, greggi, in nastri arrotolati» (N. 351-a-2). 


1930-925 — STRISCIE DI STAGNOLA RESE PERFETTAMENTE 
ADERENTI, MEDIANTE COMPRESSIONE, SU STRISCIE DI. CARTA 
BIANCA, DESTINATE PER INVOLUCRI INTERNI DEI PACCHETTI DI 
SIGARETTE, — Contrariamente alla tesi sostenuta dall’importa- 
tore, che domandava il trattamento dello stagno, ecc., in fogli, 
altri, fu riconosciuto che l'operazione necessaria per determinare 
l'adesione delle due striscie, era sufficiente per far entrare la 
merce in controversia nella classe dei lavori. Ia merce, pertanto, 
fu classificata, per i suoi caratteri, come «Lavori di stagno e 
sue leghe non nominate, altri »-(N. 385-b). 


1897-925 — TELAI MECCANICI PER LA TESSITURA, A PIÙ NA- 
VETTE, NEI QUALI LE NAVETTE STESSE, AZIONATE DA « RATIMERS » 
O DA «JACQUARD», SI ALTERNANO AUTOMATICAMENTE NELLA 
INSERZIONE DELLE ‘RAME E LE BOBINE SCARICATE SONO SOSTI- 
‘TUTTE CON ALTRE CARICHE, MEDIANTE I’INTERVENTO DELL OPE- 
RAIO FERMANDO I TELAI. — L’importatore avrebbe voluto clas- 
sificare i telai suddetti sotto la voce N. 415-a della tariffa. Fu- 
riconosciuto che, ai sensi della detta voce, per telai con movimento 
automatico della bobina o della navetta, debbono intendersi 
tanto quelli provvisti di un dispositivo tale da permettere il 
cambio automatico della navetta da inserire nella trama, quanto 
quelli nei quali il dispositivo consente anche la sostituzione della 
bobina, quando questa è esaurita o si rompe il filo che vi è av- 
volto. Pertanto, poichè i telai in controversia non erano prov- 
visti dello speciale dispositivo per il cambio della navetta o della 
bobina nel senso suindicato, fu deciso che essi dovevano consi- 
derarsi come telai comuni e classificarsi, perciò, come infatti 
furono classificati, fra le «Macchine per la tessitura, altre » 
(N. 415-5). 


1449-925 — TUBI DI RAME PROVENIENTI DA DEMOLIZIONE DI 
APPARECCHI BOLLITORI, CHE PRESENTANO, INTERNAMENTE, UNO 
STRATO DI INCROSTAZIONI CALCAREE DOVUTE AI DEPOSITI DELLA 
ACQUA, — Non era contestata la loro classificazione, nè il fatto 
che lo strato calcareo non dovesse influire sulla misurazione 
delle pareti dei detti tubi: trattavasi soltanto di stabilire 
se, come chiedeva l’'importatore, il peso delle incrostazioni 
dovesse essere escluso dalla determinazione del peso imponibile 
della merce, agli effetti della tassazione. In conformità alle di- 
sposizioni contenute nell’articolo 1 dei preliminari della ta- 
riffa, venne riconosciuto che la merce doveva essere tassata 
nello stato in cui era presentata, e, pertanto accogliendo la tesi 
sostenuta dalla dogana, fu stabilito che il peso del materiale 
calcareo non dovesse essere detratto pal peso imponibile della 
merce. 


1240-925 — APPARECCHIO USATO NELLA FOTOGRAFIA PER STA- 
BILIRE IL TEMPO DI POSA IN RAPPORTO AI DIVERSI COEFFICIENTI 
DI AMBIENTE: TEMPO, LUCE, DIAFRAMMA, TINTA DEI SOGGETTO, ECC. 
I QUALI, SUDDIVISI NELLE LORO POSSIBILI VARIAZIONI, PER MEZZO 
DI INDICI SCORREVOLI, DA FISSARE NELLA DICITURA CORRISPON- 
DENTE AL MOMENTO IN CUI VIENE UTILIZZATO L'APPARECCHIO, 
DÀNNO UNA RISULTANTE CHE È DETERMINATA DAI QUADRUPLICE 
INDICE PRINCIPALE DELL'APPARECCHIO STESSO CHE, SU APPOSITA 
SCALA, SEGNA IN MINUTI E FRAZIONI DI MINUTO, LA POSA DA 
DARSI ALL’'OTTURATORE DELLA MACCHINA FOTOGRAFICA, A SE- 
CONDA DELLA RAPIDITÀ DI EMULSIONE. — Contrariamente alle 
tesi sostenute dall’importatore e dalla dogana, che volevano, 
rispettivamente, classificare l’apparecchio in controversia fra’ 
gli «Strumenti di misura» e fra le « Macchine calcolatrici » 
venne riconosciuto che, dato il sistema speciale del suo funzio- 
namento ed i suoi caratteri, l'apparecchio stesso trovava sede 
più appropriata nella voce «Strumenti da calcolo non nomi- 
nati», sotto la quale venne appunto classificato (N. 500). 

» 
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L'INDUSTRIA MECCANICA 


NS AIA RO LIVREA 


Associazione Nazionale fra gli Industriali Meccanici 
Via Tommaso Grossi, 2 - MILANO (2) - Telefono N. 81-241 


ed Affini 


Art. 2 (Statuto) - L'Associazione ha lo scopo di studiare, patrocinare, promuovere tutto quanto può essere di interesse e di utilità 
nell’industria meccanica ed industrie affini e più specialmente quello di tutelare i comuni interessi nel campo economico. 


CONSIGLIO DIRETTIVO DELL’ASSOCIAZIONE 


Presidente: Sagramoso Ing. Guido. 


Vice-Presidenti : Falco Ing. Riccardo - Jarach Comand. 
Federico - Silvestri Giovanni, 


Consiglieri: Benni On, Stefano - Bianchini Ing. Riccardo 
Comi Ing. Felice - Conti Ing. Giovanni - Cosulich Ing. 
Augusto - Croce Nob. Alessandro - Fano Ing. Ugo - 
Ferrari Ing. Enrico - Ferrero De Gubernatis Ing. Ema- 
nuele - Galtarossa Antonio — Garelli Ing. Mario - Giorgi 
Rag. Mario - Gullini Ing. Arrigo - Magnanelli Ing. Ezio - 
Mani Ing. Quirico - Monacelli Ing Giuseppe - Olivetti Ing. 
Camillo - Pavesi Ing. Ugo - Pecori Giraldi Ing. L. A. - 
Ricci Rag. Francesco — Sacerdoti Ing. Cesare - Ucelli 
Ing. Guido - Vanzetti Ing. Carlo, 


Revisore dei Conti: Vanossi Giuseppe - Bartesaghi Ing. 
Angelo Luigi. 


Direttore Generale: Ing. Italo Locatelli. 


ASSOCIAZIONI ADERENTI RAPPRESENTANTI 
REGIONALI DELL’ A.N.I.M.A: 


Associazione fra Industriali Metallurgici, Meccanici ed 
Affini per il Piemonte. — Torino - Via Massena, 20. 
Delegato nel Consiglio Direttivo dell’A.N.I.M.A: Cav. Rag. 
Crescentino Rampone. 


Associazione fra Industriali Navali, Meccanici e Side= 
rurgici della Venezia Giulia — Trieste, Via S. Spi- 
ridione N. 6 — Delegato nel Consiglio Direttivo del- 
PA.N.I.M.A.: Comand. Ernesto Casalini, 


Consorzio Ligure delle Industrie Meccaniche, Metale 
lurgiche Navali Affini — Genova, Via Garibaldi, 6 
- Delegato nel Consiglio Direttivo dell’A.N.I.M.A.: Ichino 
Ing. Emilio. 


SEZIONI PER CATEGORIA D’INDUSTRIA: 


Fabbricanti di serrature, ferramenta minute e minute: 
rie metalliche — Presidente: Dott. Guido Corni. 


Comitato (Generale per l Unificazione nell’ Industria Meccanica 


I. — È costituito un Comitato per l’Unificazione nell'’Industria Meccanica. Essa ha principalmente i seguenti compiti: 
a) stabilire tipi unificati di organi di macchine, di strumenti e oggetti interessanti l’industria meccanica, 


5) promuovere la diffusione e l'adozione delle norme unificate, 


2. — Sono organi del Comitato: /e Commissioni Tecniche, che eseguiscono studi e inchieste sulla unificazione di particolari organi, strumenti, oggetti e 
norme, e la Commissione Centrale Tecnica che coordina le proposte delle Commissioni tecniche e le presenta al Comitato Generale per la sanzione. 
} LA 


- 


COMITATO GENERALE: £ 


dd 


Membri componenti ed Enti che rappresentano 


Presidente: Marchesi Ing. Comm. Enrico - Unione Italiana 
Fabbriche Automobili — Torino, 

Vice=Presidenti: Belluzzo S. E. Prof, Ing. Giuseppe - R. 
Istituto Tecnico Superiore, Milano - Massarelli Ing Comm. 
Francesco - Comitato Nazionale Scientifico Tecnico, 


Membri : Guidi Grand’Uff, Ing. Prof. Camillo - R. Politecnico di 
Torino — Casati Ing. Prof. Edmondo - R. Scuola Navale 
Superiore, Genova — Garrone Generale Gr. Uff. Renzo - Com- 
missione Suprema di Difesa — Bonfiglietti Ing. Gr Uff. Filippo 
- Generale del Genio Navale — Ministero della Marina — Pe- 


retti Comm. Ing. Ettore, Ferrovie dello Stato — Barricelli 


Ing. Cav. Domenico - Registro Navale Italiano — Cardani Ing. 
Ettore - Associazione Nazionale Ingegneri e Architetti Italiani — 
Colombo Ing. Vitaliano — Associazione Elettrotecnica Italiana 
— Gadda Ing. Comm. Giuseppe - Confederazione Gene- 
rale dell'Industria — Vanzetti Ing. Comm, Carlo - 4As- 
sociazione Industriali Metallurgici Italiani — Conti Ing. 
Giovanni, Monacelli Grand’Uff. Ing. Giuseppe, Falco Ing. 
Riccardo, Jarach Grand’Uff. Federico, Pavesi Ing. Ugo, 
Sacerdoti Ing. Comm, Cesare, Sagramoso Gr. Uff. Conte 
Ing. Guido, Stigler, Tosi Comm, Ing. Gianfranco, Ucelli 
Ing. Cav. Guido, Zust Ing. Roberto — Rappresentanti diretti 
dell’ Industria, designati dall’ Associazione Nazionale Industriali 
Meccanici ed Affini. 


Commissione Centrale Tecnica: 
Presidente: Greppi Grand’Uff, Ing. Luigi. 
Vice-Presidente: Sacerdoti Comm. Ing. Cesare, Presidente 
della Commissione Tecnica per l’Unificazione delle Costruzioni 
Navali. 

Membri: Bonfà Comm. Ing. Arturo, della Società Italiana 
Ernesto Breda — Cappa Ing. Giulio — Presidente della Com- 
missioge Tecnica per l’Unificazione negli autoveicoli e motori a 


scoppio — Ferrero Cav. Uff. Ernesto - Ferrovie dello Stato 
— Mascaretti Colonnello Cav. Facino - Comitato Mobi- 
litazione Civile — Grazioli Ing. Cav. Vincenzo, Federazione 
delle Associazioni Utenti Caldaie a Vapore — Rietti Ing. Comm. 
Riccardo, presidente della Commissione profilati metallici -— 
Vannotti Ing. Ernesto del Tecnomasio Italiano — Gilardi 
Ing. Prof. Alfredo, presidente della Commissione Tecnica 
Bulloneria — Maraghini Ing. Cav. Vittorio, presidente della 
Commissione Tecnica Tubi e Robinetteria — Arpesani Ing. 
Camillo, presidente della Commissione Tecnica per l’ Utensileria 
e le Macchine Utensili — Origoni Nob, Ing, Luigi, presidente 
della Commissione Tecnica per l Unificazione Materiale Areonautico. 


Commissione Tecnica per le Costruzioni Navali $ 


Presidente: Sacerdoti Ing. Comm. Cesare. s 
Commissione Tecnica per la Bolloneria. È 
Presidente: Gilardi Prof. Ing. Alfredo, del R. Istituto Tecnico 
Superiore di Milano. Lo 


Commissione Tecnica per i Tubi e la Robinetteria. 
Presidente: Maraghini Ing. Cav. Vittorio, Associazione a 
zionale Ingegneri Italiani — Sezione di Milano. DE 
Commissione Tecnica per l’Unificazione del profilati. 
Presidente: Comm Ing. Riccardo Rietti, Soc. An. Alti Forti 
ed Acciaierie d’Italia. a 
Commissione Tecnica per le parti caratteristiche dell 
Automobili e Motore a Scoppio. 
Presidente: Cappa Ing. Giulio, ( 
Commissione Tecnica per l’Utensileria e le Macchine 
Utensili. i 

Presidente: Arpesani Prof. Cav, Ing. Camillo. 
Commissione Tecnica per il materiale Areonautico. 
Presidente: Origoni Nob. Ing. Luigi. 
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ATTI DELL'ASSOCIAZIONE 


COMMERCIO COLL’ ESTERO 


Concorsi 
interessanti 


e forniture 
l’ Industria Meccanica 


La comunicazione agli interessati delle informazioni di concorsi e forniture, avviene normalmente solo per mezzo di questa rubrica. 
Per i concorsi contrassegnati con asterisco (*) i documenti si trovano presso la sede dell’Associazione Nazionale Industrialt 


sanici ed Affini. 


I concorsi che ammettono troppo breve termine di. scadenza, vengono direttamente segnalati in tempo utile alle ditte che si ri- 


omo interessate. 


IMPIANTO PER ARIA COMPRESSA.* — Concorso bandito dal 
Governo Egiziano per la fornitura di un motore Diesel della 
potenza di 400 HP; di un compressore d’aria capace di 
comprimere 3700 piedi cubi d’aria alla pressione di 30 libbre 
per pollice quadrato; tubazioni e valvole relative; impianti 
per acqua di raffreddamento e trasporto olio combustibile; 
»ontatore d’aria tipo Venturi; compressore d’aria trasporta- 
dile, apparecchi di riserva e pezzi di ricambio. 


' 


È Prodotti italiani 


suelle desunte dallo spoglio di altre pubblicazioni. 


richiesti 


[n questa yubrica vengono riportate le richieste di prodotti e di rappresentanze che pervengono direttamente all’ANIMA, oltre 


Scadenza il 2 agosto 1926 al Cairo. 
(Ministero della Economia Nazionale). 


32 - PROTETTORI.* — Concorso bandito dal Governo turco per 
la fornitura di proiettori a specchio metallico di vari dia- 
metri (da m. 0.35 a m. 2.00) colle relative vetture per tra- 
sporto, accessori, gruppi di elettrogeni, ecc. 

(Ministero della Economia Nazionale). 


all’estero ; 


\| Le Ditte interessate possono richiedere maggiori dettagli agli Uffici che risultano indicate nel viferimento delle’ singole richieste 


(G10. — Ditta di Bruxelles chiede macchine per la lavora- 
delle arance (per concentrare il succo, per assorbirlo, ecc.) 
NIMA, n. 35,17). 


L'OSLOVACCHIA. — Ditta di Praga desidera far costruire in 
I macchine litografiche ad alto rilievo e scaldabagni bre- 
i — (ANIMA, n. 212.412). 

Pas 

BYGARIA. — Ditta di Roustouck chiede automobili. — 
| Milano, n. 11528). 

D MARCA. — Ditta di Copenaghen desidera entrare in re- 
le con esportatori di accessori per radio. — (B. N. C., n. 441). 


Re 9) 
È eo. — Ditta del Cairo chiede accessori per automobili, 
i iclette, biciclette, bulloneria lavorata e grezza. — €. C. 


>, n. 13386). 


a di Alessandria chiede ferramenta. — (C. C. Milano, 


itta di Alessandria desidera entrare in relazione con espor- 
‘di tubi per lampade. — (B. N. C., n. 548). 


i Ditta di Calimmo desidera entrare in relazione con 
\ti di articoli per la navigazione e per la costruzione. 
Ci n, 568.) . . 


i, mediante le seguenti abbreviazioni (citare sempre nelle vichieste i numeri di riferimento): 
MA — Associaz. Naz. Industriali Meccanici — Milano (2), Via Tommaso Grossi, 2. 


BEE: — Bollettino Notizie Commerciali — Ministero dell'Economia Nazionale, Roma. 
| Milano — Camera di Commercio e Industria di Milano; Ufficio Esteri. 
| Trieste — Bollettino Camera di Commercio — Trieste, Edificio di borsa. 


| Londra — Bollettino Camera di Commercio Italiana — Londra. Queen Street Place, 4. 

LIE — Italia Commerciale Industriale — Via 20 Settembre, 42, Genova. 

\ Mond. — I mercati mondiali — Bollettino dell'Istituto italiano per l’ Espansione commerciale e Coloniale — Milano, via Pontaccio, 19. 
|: Rev.  — The Baltic Scandinavian Trade Rewiew — Raadhuspladsen. 35 — Copenhagen. 


| Pey le richieste direttamente pervenute all’ANIMA vengono subito segnalate quelle Ditte associate le quali, avendo dato esatta spe. 
bione della loro produzione, ‘risultano registrate negli schedari per prodotti dell’ANIMA, come produttrici di quanto vichiesto- 


GERMANIA. — Ditta di Berlino chiede apparecchi per radio. 
— (C. C. Milano, n. 13423). 


— Ditta di Stoccarda desidera entrare in relazione con fab- 


bricanti di stufe a gas. — (B. N. C., n. 481). 
GRECIA. — Ditta di Candia desidera entrare in relazione con 
fabbricanti di gru. — (B. N. C., n. 379). 


— Ditta di Salonicco chiede accessori ed aghi per macchine 
da cucire. — (C. C. Milano, n. 18239). 


— Ditta di Atene chiede aeroplani, macchine per riparazione 


di aeroplani, ecc. — (C. C., Milano, n. 13229). 

— Ditta di Pireo chiede macchine per schiacciare noci, man- 
dorle, pistacchi, ecc. — (C. C. Milano, n. 13242). 

— Ditta di Atene chiede fili elettrici, interruttori, lampadine, 
lampadari e articoli di elettricità in genere. — (C. C. Milano, 
n. 12298). 

— Ditta di Patrasso, chiede macchine per pastifici. — (C. C. 
Milano, n. 12188). 

LIBIA. — Ditta di Tripoli chiede punte di Parigi, ferramenta, 
— (C. C. Milano, n. 12833). 

— Ditta di Bengasi chiede macchine per saponifici. — (C. C. 
Milano, n. 12448). 

MALTA. — Ditta di Malta chiede orologi da tasca, articoli 
in argento e metallo argentato. — (C. C. Milano, n. 12305). 
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‘Soc. ANON. A. REJNA: 


É 

Sede: MILANO - Via Amedei, 7 î 

=== Capitale: versato:IL.15,000,000 ====== 3 

Stabilimenti: MILANO - JERAGO (Gallarate) - GALLIATE (Novara) 4 

Filiali : TORINO - FIRENZE - ROMA - NAPOLI - BOLOGNA - GENOVA g 

i (_] ® i] é 
PRODOTTI DELLO STABILIMENTO DI JERAGO — 
Molle a balestra, per carri, carrozze, automobili, tramvie e ferrovie - Molle a bovolo per respingente - Molle a spirale per ogni appli 


tione - Assali per carri e carrozze a cavalli — Ferramenta per veicoli — Pezzi stampati greggi e lavorati — Fusioni in ghisa, bronzo è ottone 


* 


«r 


a ann 


— == GRU == 
e SECCHIONE AUTOMATICO 
PER BARBABIETOLE 


L'INDUSTRIA 


OMANIA. — Ditta di Jassy chiede macchine per la lavora- 
e del legno. — (C. C. Milano, n. 11026). 


È 3UDAN, — Ditta di Kartoum chiede articoli in metallo bianco. 
- (C. C. Milano, n. 13372). 


rtabili per rifondere il rame. — (C. C. Milano, n. 11092). 


TURCHIA. —, Ditta di Smirne chiede macchine per saponi. 
(C. C. Milano, n. 12531). 


TIPI La A 19 % n € 
Di PIET de na DE ) 
% e : 
MECCANICA 341 
RAPPRESENTANZE 
Ferro. — Ditta del Cairo assumerebbe la rappresentanza 
di lavori di metallo per guarnizioni di mobili. — (B. N. C., n. 468). 
JucosLAviIA. — Ditta di Zagabria assumerebbe la rappresen- 
tanza per articoli di alluminio. — (B. N. C., n. 469). 
DANIMARCA. — Ditta di Aarhus assumerebbe rappresentanze 
di automobili. — (B. N. C., n. 470). 
PORTOGALLO. — Ditta di Lisbona assumerebbe la rappresen- 


tanza di fabbriche italiane di chincaglierie e utensileria. 


L' B. N..C., n. 503). 
MES — Ditta di Bradford desidera entrare in rela- CHRMINE gu TRUDI: bb 4 
e con produttori italiani di articoli elettrotecnici e lampa- ti SRO GE. È ri SHE O PA Re a RD RAFA ZA 
.( B.N.C, n. 514). di articoli in ferro, ottone di fabbricazione italiana. — (B. N. C., 
: “AUDI n. 554). 
RITEMBERGER. —— Ditta di Esslinger desidera entrare in — Ditta di Charlottemburg assumerebbe la rappresentanza 
azione con fabbriche nazionali di articoli in metallo d’arte di fabbricanti italiani di macchine per pastifici. — (B. N. C., 
triale e di posate in alpacca. — (B. N. C., n. 384) n. 556). 
Notiziario 


Importazione dagli Stati Uniti. — (B. of T. — 4 febbraio 1926). 


nrante il primo semestre del 1925 le importazioni dell’Ar- 
a dagli Stati Uniti hanno superato quelle del corrispondente 
riodo del 1924. Dette importazioni ammontarono a Lire ster- 


incipali importazioni dagli Stati Uniti consistettero in va- 
carri e parti relative, rotaie di acciaio, locomotive, tubi, ecc. 


portazione di automobili. — (Bollettino della Camera di 
nercio Italiana di Buenos Ayres — marzo 1926). 


nrante i mesi di gennaio e febbraio 1926 l'Argentina ha im- 
ito 12.068 automobili; 189 chassis per automobili; 59 auto- 
2471 chassis per autocarri; 438 trattrici. Furono di pro- 
enza americana 11.769 automobili; 188 chassis per automobili; 
gpocari; 2451 chassis per autocarri; 376 trattrici. Di pro- 
enza auropea furono solo 299 automobili; 39 autocarti; 
chassis per autocarri; 62 trattrici. Dall'Italia provennero 
iutomobili; 6 autocarri e 2 chassis per autocarri. 


raggio 1926). 

ri ancora abbastanza difficili. Nella bulloneria in seguito 
entrata in vigore delle nuove condizioni sindacali gli ordini 
ono rallentati essendosi la clientela provvista anticipatamente. 
umentato il prezzo dei grossi bulloni. Negli articoli da carroz- 


to ori quanto ai prezzi, essi sono stati ultimamente 
. Per gli articoli per la costruzione la crisi recentemente 
a tende ad aggravarsi. 

ovi lavori sono insignificanti e gli affari futuri sono com- 
te interrotti. Si lavora un po’ per le riparazioni indispen- 
«a calma è dunque inquietante tanto nelle ferramenta 


a facilità degli affari. Per le serramenta non è confermato 
del 10 % dato ultimamente;come probabile. 
decisi finora sembrano sufficienti e gli ordini nuovi 
to rari che un aumento di prezzo finirebbe con lo scon- 
una clientela che è già molto ritenuta. Nella utensileria 


laggior parte dei clienti coperti per parecchi mesi. E 
cercata l’utensileria di precisione. 

he riguarda l’esportazione in generale di questo ramo 
i nota come la svalutazione del franco abbia fatto 
sul mercato francese una quantità di compratori di 
I azionalità. A questo preposta il giornale succitato in- 


ABBREVIAZIONI DELLE PRINCIPALI RIVISTE CITATE 


cita i fabbricanti a diffidare delle ordinazioni provenienti da 
questo genere di clienti. n 

Situazione dell'industria di articoli di alluminio. — L’Usine 
— 10 aprile 1926). 

I fabbricanti di articoli di alluminio si lagnano sempre più 
della rarefazione della materia prima che mette questa im- 
portante industria in una situazione estremamente difficile. Le 
fabbriche suddette che pure occupano parecchie migliaia di 
operai sono obbligate a limitare la loro produzione per il fatto 
che i fornitori di materie prime soddisfano le loro commissioni 
con ritardi di 3 o 4 mesi. Una importante fabbrica è stata co- 
stretta ad approvvigionarsi in Svizzera per continuare sia pure 
lentamente la propria fabbricazione. 


FINLANDIA 


Il mercato automobilistico nel 1925. — (Moniteur Officiel du 
Commerce et de l’Industrie — 14 aprile 1926). 


Il 1925 ha segnato per la Finlandia un progresso nell’uso delle 
automobili; esso si è raddoppiato rispetto a quello del 1924, 
Per ciò che riguarda le vetture da turismo la Finlandia ha impor- 
tato 4111 vetture rispetto alle 1781 del 1924. Di camions invece 
ne sono stati importati 61 nel 1925 e 340 nel 1924. Più favo- 
revole nel 1925 è stata invece l'importazione di camions senza 
carrozzeria; circa 1600. La Francia è stata sorpassata dall’Italia 
nella vendita di vetture da turismo ma ha quasi quintuplicato 
le vendite di chassis e pezzi staccati. L’importtazione di moto- 


ciclette è in sensibile diminuzione rispetto al 1924 e 1923. 
GERMANIA 

Il mercato degli utensili di precisione. — (L’Usine — 17 aprile 
1926). 


La crisi continua ad aggravarsi in questo ramo d’industria 
e parecchi fabbricanti temono di dover chiudere i propri sta- 
bilimenti. Gli acquisti sono minimi nonostante notevoli offerte 
di ribasso. Questa situazione aggravata dalla pressione della 
concorrenza straniera incita i tabbricanti a riorganizzare le 
proprie officine, riorganizzazione resa difficilissima dalla scarsa 
disponibilità dei capitali. Si nota tuttavia una certa domanda 
di frese rapide e di utensili per la canalizzazione dell’acqua e 
del gas. Le imprese costruttrici di macchine agricole di motori 
e di apparecchi elettrici sono attualmente i migliori clienti. 
Sono in leggera ripresa gli affari con l’estero sopratutto nel 
ramo apparecchi di misura, compassi, e calibri. 

Situazione dell'industria meccanica nel 1925. 
24 aprile 1926). 


L'industria meccanica ha molto sofferto durante il 1925 della 


— (L’Usine — 


crisi economica e della diminuzione delle vendite. Essa ha do- 
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pessima per quella delle PSR in caIsan o desio 
‘diminuite ordinazioni delle ferrovie austriache ed alla con- 
enza degli altri paesi produttori dell'Europa centrale. Per 
industria automobilistica la situazione è stata discreta essendosi 
» vendite aumentate negli ultimi mesi dell’anno. Attualmente 
fsi fatti tentativi per organizzare l'acquisto del metallo 
eggio necessario a questa industria. Più favorita che negli 
i anni è stata l'industria elettrira sopratutto per i lavori di 
trificazione iniziati nell'interno del paese. 
‘Passando ad osservare la situazione industriale nel marzo 
nest'anno, la stessa rivista (1° maggio 1926) nota che, con- 
amente a quanto si era previsto, nessun miglioramento è 
. realizzato. Per mancanza di disponibilità l'agricoltura 
inua a restringersi. Ciò nuoce naturalmente all'industria 
lle macchine agricole ed anche ai costruttori di apparecchi 
> diverse industrie agricole. Le macchine per la costru- 
, le macchine motrici e gli apparecchi di levaggio hanno 
elle delusioni, Poichè sembra che il mercato interno debba 
‘sere paralizzato ancora per qualche tempo si spera nella espor- 
zione. Quest'ultima è resa difficile dall’ostilità di un gran nu- 
C) di paesi che potrà essere attenuata da trattati di com- 
ercio favorevoli. Nell’industria della chincaglieria il mese di 
‘arzo non ha apportato alcun miglioramento. Il mercato in- 
o è sprovvisto di attività e quanto all’esportazione i prezzi 
Mineo bassi che si accettano ordini soltanto per dare 
ninimo di lavoro agli operai. Si nota in genere una ridu- 
one nelle compere da parte della Russia. Tali contpere che 
de o raggiunto nel primo semestre dell’anno scorso un totale 
8 milioni di marchi, segnano una riduzione sensibile in questi 
tempi. I russi spiegano la cosa in diversi modi: insuflicienza 
i gpiegnisti tedeschi in Russia, prezzi troppo elevati sul mer- 


Mi miglioramento si è invece prodotto, rispetto ri 
nell'industria automobilistica (Usine 15 maggio 1926). 

ripresa di attività e anche le vendite a contanti sono pi 
esso nonostante che le transazioni a termine siano le più 
ose. Alcuni stabilimenti di credito anticipano ai compra- 
170 % del prezzo di acquisto. Si accordano normalmente 
i di 18 mesi. I,a vettura tedesca ritorna in favore a detri- 
di quella straniera; fino dal mese di marzo la bilancia 


ri, omnibus, camions, ecc.). 
emericani sono i principali concorrenti per questi veicoli. 
cipali sbocchi sono la Russia, la Persia, l'Argentina e il 


— (L’Usine — 1° mag- 


pato stati passati ultimamente alcuni ordini fra i quali note- 
uello di 3 steamers per il trasporto delle frutta. Ad un’altra 
‘sono state commissionate 20 locomotive dalla Eastern 
‘ay. Dalle Ferrovie della Repubblica Argentina sono state 
ssionati 100 furgoni. Dalle Ferrovie della Rodesia 20 lo- 


otive, e 400 vagoni sono stati ordinati a diversi costruttori. 
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le ditte industriali. — (L'Usine — 1° maggio 1926). 
costruzione ad Adana una officina per la fabbricazione 
di cotone. Due altre officine per la fabbricazione dei 
stanno sorgendo a Angora e a Malatia. Una società te- 
a proposto alla Direzione delle ferrovie di Anatolia di 
re lungo le stazioni di questa linea depositi che forni- 
0, a credito, agli agricoltor?. trattori trebbiatrici, mie- 
tutti gli strumenti per l’aratura. 


fascicolo non ricevuto. 


Ponte 


STATIEUNITER 


L'industria radiofonica, — (La Rivista Commerciale Italo- 
Americana — 3 aprile 1926). 

Sono attualmente in attività 5 milioni e mezzo di apparecchi 
radiofonici. New York è il centro del commercio di tali appa- 
recchi. Questa città che contiene quasi un decimo dell’intera 
popolazione degli Stati Uniti compera attualmente 1/5 della 
produzione radiofonica americana. Detta produzione è ven- 
duta a dettaglio non solo nei negozi specializzati a quel com- 
mercio, ma anche da altri che si occupano di prodotti affini. 
Il commercio di esportazione di tali articoli ha raggiunto nel 
1925 un valore di circa 10 milioni di dollari, con un aumento 
del 60 % sul 1924. I migliori clienti degli apparecchi americani 
sono il Canadà, il Giappone, il Messico, l’ Argentina, ecc, 


Sviluppo tetefonico. — (Annuario 1926 della Camera di Com- 
mercio Italiana di New York). 


Gli Stati Uniti posseggono il 63 % dei telefoni di tutto il 
mondo numerando 16.700.000 tra abbonati e posti pubblici, 
con 48 milioni di miglia (77 milioni di chilometri) di filo, e con 
un personale di 350 mila impiegati. La città di New York ceo 
870 mila abbonati ha uno sviluppo telefonico superiore del 15 
a quello di tutto il Regno unito. New Vork e Chicago riuniti 
hanno più telefoni che non tutta l’Asia, l’Africa, l'America 
meridionale e l’Australasia messe insieme. 


SVEZIA 


Situazione dell’industria 
27 marzo 1926). 


Al contrario dell’industria metallurgica, l'industria mecca- 
nica migliorò notevolmente nel 1925 sia per ciò che riguarda il 
numero degli operai sia per un più soddisfacente mercato. La 
esportazione delle macchine, degli apparecchi e strumenti si 
è mantenuta nel 1925 notevolmente superiore a quella del 1923 
raggiungendo un valore totale di 148,5 milioni di cotone con- 
tro 114,2 milioni; tuttavia essa si è mantenuta leggermente 
inferiore a quella del 1924 sopratutto in conseguenza della ces- 
sata esportazione di locomotive. Fra le macchine che hanno 
dato un maggior incremento all’esportazione sono le scremattrici, 
i motori e quelle elettriche; un aumento meno sensibile rispetto 


meccanica nel 1925. — (I’Usine — 


. al 1923 ha avuto l’esportazione delle macchine agricole destinate 


principalmente al mercato scandinavo e russo; gli apparecchi 
telegrafici e telefonici hanno invece subìto una leggera dimi- 
nuzione nell’esportazione. Sono divenuti più attivi i cantieri 
navali i quali nel 1925 vararono 17 navi di più di 100 tonnellate 
ciascuna ed attualmente lavorano intorno ad una commissione 
di 12 navi. 


SVIZZERA 


L'industria meccanica nel 1925. — 
Banca Commerciale di Basilea). 


(Dal Bollettino n. 318 della 


I/andamento degli affari nell’industria meccanica ha supe- 
rato ogni aspettativa e previsione. Le esportazioni nel 1925 
hanno superato di cirea 20 milioni di franchi quella del 1924. 
Tale aumento proviene sopratutto dal ramo dinamoelettrici, da 
quello degli apparecchi a gas, petrolio e benzina, dai telai ed 
altre macchine per tessitura, nonchè dalle macchine per l’in- 
dustria dei prodotti alimentari. Alle ordinazioni dall’estero 
si sono inoltre aggiunte quelle da parte delle Ferrovie Federali 
per l’elettrificazione della rete. Un notevole aumento ha se- 
gnato anche la rubrica «strumenti ed apparecchi» grazie al 
buon andamento degli apparecchi elettrici di quelli per le ap- 
plicazioni elettriche. Buon andamento ha avuto anche l’in- 
dustria automobilistica la cui esportazione ha superato di circa 
1 milione quella del 1924. Bene occupata è stata l’industria 
dell’orologeria nonostante la diminuzione di prezzo che si è fatta 
sentire notevolmente anche in questo ramo. 


J Soci e gli Abbonati che non avessero ricevuto un numero dell'Industria Meccanica, per averne un 


fo debbono darne avviso alla Direzione (Via Tommaso Grossi, 2 Milano) entro un mese dalla 
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» Acciaierie e Ferriere «= 
Direzione Generale: MILANO Via Monforte, 52 
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Articoli principali di produzione: 


di tutti i tipi, Chiodi forgiati per carpenterie, Semences, Ribattini, Bolloni e dadi, Viti a legno; 
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A OCCIDENTALE FRANCESE 


Coeficiente dei dazi per il primo semestre 1926. — 
4 febbraio 1926). 


Per il primo semestre del 1926 è Mato fissato a 3 il coefficiente 
da applicare ai dazi doganali per le armi da fuoco. 


(Boegte hi 


ISTRALIA 


e... dell’ applicazione di alcuni dazi. — (B. of T. — 18 feb- 
raio 1926). 

Im virtù della notifica n. 20 del Ministero del Commercio e 
Dogane l'applicazione dei dazi differiti è prorogata per le 
enti voci alle date segnate a fianco: 168-B, macchine da 
e e loro parti, anche se importate separatamente: 1° lu- 
1926; 181-A, valvole per telegrafi e telefoni senza fili: 1° aprile 
6; 194-D, catene non nominate, non ancora lavorate, in arti- 
| pronti per essere usati: 1° aprile 1926; 358-A, aeroplani ed 
i velivoli, compresi palloni e paracadute; 1° luglio 1926; 
-A, cartuccie non nominate: 1° luglio 1926. 


Ty posizione di dazio consumo. — (B. of T. — 18 febbraio 1926). 


'na recente legge ha aumentato i dazi già esistenti ed ha 
posti nuovi dazi sul consumo di numerosi prodotti fra cui gli 
arecchi elettrici, i rasoi, le merci per uso sanitario, le stufe 
materiale cinematografico e fotografico. Per gli apparecchi 
et ici il dazio va da 100 fino a 1000 reis per ognuno; i ven- 
latori Mpagano da 200 a 2000 reis ciascuno in proporzione del 
| i rasoi da 800 a 2000 reis. 


Ò USTRIA 


| Concessioni tariffarie. — (B: N. C. — 1-8 aprile 1926). 


1 virtù del recente trattato stabilito fra l’Austria e la Sviz 

sono venuti ad estendersi all'Italia, per effetto della clausola 
| Nazione più favorita alcune riduzioni di dazio concesse 
Austria alla Svizzera. Dette riduzioni si estendorio alla voce 
6 della tariffa austriaca «apparecchi di misura. contatori 
istratori di elettricità anche con movimento di orologeria, 
ati su quadri di distribuzione pesanti ciascuno 5 Kg. o più » 
dazio da 200 corone è ridotto a 150; alla voce ex 460 «ruote 
gi e ruote piene per automobili » il cui dazio di 40 corone 
tato a 35 e alla voce ex 486 « macchine parlanti e loro parti 
ate » il cui dazio è portato da corone 100 a corone 70. A 
i volta la Svizzera gode alla importazione dei suoi prodotti 
E ustria delle stesse riduzioni accordate a quelli di provenienza 
na. 


nbre 1925). 

16 novembre 1925 le merci delle seguenti voci possono 
importate in Cecoslovacchia senza bisogno di permesso 
portazione: Voce 439, tubi di ferro malleabile; 441, rac- 
per tubi, ecc.; ex 452, falci; 454, picconi, zappe, pale, ecc.; 

i, forche per fieno, ecc.; 456, martelli; 459-a, lime, trivelle, ecc. 
pialle, scalpelli, ecc.; 462-463, viti, dadi, bulloni e riba- 
471, molle per mobili; 472, ferramenta per porte e finestre; 
lavori artistici da magnano, ecc.; 479, articoli da coltelli- 
480, minuterie di ferro; 482, oggetti artistici di ghisa ed 
lavori fini; 485-487, lavori di ferro vari; 503-b, palle di 
bo e pallini da caccia; 506, caratteri da stampa; 513, polvere 
ori di bronzo; 515, lavori non nominati di zinco e leghe; 
“0-a lavori di alluminio; 523, canutiglia, orpello, ecc.; 524, ar- 
(soli di imitazione; 529, macchine utensili; ex 530, macchine 
parecchi agricoli non nominati; 584, telai e macchinario 
ario per tessitura e per maglieria; 536, macchine e appa- 
i non nominati per la lavorazione dei legno; ex 538, macchine 
bricare calzature; 544, cavi e fili isolati per trasmissione 
tticità; 547, carri e slitte; 548-549, vetture per passeggeri; 
, ingranaggi per ruote libere, ecc.; ex 576, macchine da 
582, strumenti musicali non nominati; 585, orologi 


loca di divieti di importazione e di esportazione. — (B. of T. 
dicembre 1925). 

S i”. disposto che non occorre permesso di importazione 
portazione per le merci soggette a divieto, importate od 
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doganali 


esportate in quantità inferiore ad un chilogramma netto, eccetto 
che per gli oggetti di metallo prezioso e i generi di monopolio. 


GUATEMALA 


Aumento delle tasse consolari per le spedizioni di pacchi po- 
stali.‘— (Moniteur. Officiel du Commerce et de l’Industrie — 
14 aprile 1926). 


Dal 1° marzo scorso il costo del visto consolare per le spe- 
dizioni effettuate per pacco postale è stato portato dal 2 al 6 % 
ad valorem; il 2 % è pagato dall’esportatore al Consolato della 
sua circoscrizione al momento della legalizzazione della fattura 
e il 4 %, dall’importatore al Guatemala al momento del paga- 
mento del dazio doganale. 


Franchigia doganale accordata ai camions e alle trattrici. — 
(L'Usine — 24 aprile 1926). 

Con decreto del 2 febbraio 1926 i camions della capacità da 
1 a 2 tonnellate nonchè le trattrici di ogni natura sono esone- 
rate per un periodo di 6 mesi dai diritti di dogana alla loro im- 
portazione al Guatemala. 


GRECIA 


Modificazioni ed aggiunte alla 
(B. L. D. C. — febbraio 1926). 


Secondo un decreto legge dell’11 ottobre 1925 sono stati mo- 
dificati i dazi di alcune voci della tariffa doganale greca. Fra 
quelli che interessano l’industria meccanica notiamo le voci: 
68, tubi di ferro; 75-c, molle di filo di ferro per mobili; 76, chiodi, 
viti, ecc.; 95, pompe a braccia e centrifughe, ecc.; 98, macchine 
e meccanismi agricoli, ecc ; 123, alluminio; 124, lavori e utensili. 
di alluminio, ecc.; 134-b strumenti e apparecchi per l’applica- 
zione dell’elettricità; 135-d, strumenti scientifici per medicina, ecc. 


nuova tariffa doganale. — 


GRAN BRETAGNA 


Nuovi dazi per la protezione delle industrie. — (B. of T. — 81 
dicembre 1925). 


In virtù della legge per la protezione industriale (Safe- 
guarding of Industries Act.) è stato imposto un dazio del 
33 e 4 % ad valorem sui seguenti articoli importati in Inghil- 
terra: coltelli, con una o più lame, totalmente o parzialmente 
di ferro o di acciaio (eccetto coltelli chirurgici o per uso indu- 


‘ striale); forbici, comprese quelle per sarti, completamente o par- 


zialmente di ferro o di acciaio; rasoi di sicurezza e parti relative; 
rasoi altri; forche per scalcare; affilatrici per coltelli; manici e 
lame per ciascuno degli articoli suddetti. 


INDIA BRITANNICA 


Nuova tariffa doganale. — (B. of T. — 28 maggio 1926). 


Dal 1° gennaio 1926 è entrata in vigore la nuova tariffa do- 
ganale la quale non apporta notevoli modificazioni a quella pre- 
cedentemente in vigore limitandosi soltanto a discriminare al- 
cune voci della precedente. 


KENIA 


Franchigia all'importazione dei campioni. —(B. of T. — 19 no- 
vembre 1925). 

All’elenco delle merci ammesse all’importazione in franchigia 
sono stati recentemente aggiunti i campioni che, a giudizio 
del Commissario. delle vende, non hanno valore commer 
ciale. 


POLONIA 


Certificati di origine. — (B. of T. — 12 novembre 1925-31 di- 
cembre 1925). 

Per le merci soggette all'obbligo del permesso di importazione 
che godono del trattamento della tariffa convenzionale, le auto 
rità doganali polacche richiedono, oltre il permesso di importa- 
zione, il relativo certificato di origine. Secondo ulteriori notizie 
il certificato di origine è richiesto non solo all'importazione delle 
merci che godono il trattamento della tariffa convenzionale 
polacca ma anche all'importazione delle merci soggette al re- 
gime dei permessi. 


Metalli Laminati e Trafilati Metalli greggi per fonderia 


Rame Rame 
Ottone Stagno 
Alpacca Rame manganase 
Zinco Rame silicioso 
Alluminio Rame fosforoso 
in lastre - barre Stagno fosforoso 
tubi - fili Leghe certe, spe- 


e profilati speciali 
Anodi di nichel 


ciali e comuni di 
bronzo, ottone, ecc. 


prodotti metallici non ferrosi. 
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METALLI 


Matalli per stampa Metalli antifrizione 


per linotype 
per monotype 


Leghe speciali 
per FF. SS. 
R. Marina ecc. 


Leghe per caratteri Leghe correnti ad 


Lega K alto e basso 
Piombo tenore di stagno 
antimoniale SALDATURE DI: 


Stagno e Piombo 


Leghe di Stagno Ottone 


Lavorazione residui e sottoprodotti metallici: Ceneri e scorie fonderia di bronzo ed ottone, 
di piombo, di stagno e loro derivati, di alluminio, di zinco, ed in generale di’ tutti i sotto- 


Laboratorio di chimica: Specializzato in analisi di prodotti metallurgici. 
Acquistansi: Rottami, torniture, scorie, ceneri e sottoprodotti metallici non ferrosi, come sopra elencati 


Uffici e Stabilimento 


MILANO (28) Via[. Farini, 54 - Telef. 60133-60115-60429 


Magazzino Vendita Dettaglio 


MILANO (8) Via S. Maria alla Porta, 2 - Telef. 87-81 


TORINO, Via Belfiore. 3 - Telef. 40133 


Italiana 


DE VECCHI 


Offic. e Amm.;: MILANO - Viale Brenta, 45 
Telefono 50690 - Telegrafo MOLLACCIAIO 


Il più moderno Stabilimento attrezzato con perfetto Macchinario 
aufomafico per la costruzione di: 


Molle Acciaio 


Molle spirali in acciaio, ottone, rame, ecc. con filo tondo 
da m/m 0,2 a m/m 40, quadro e sagomato di spessore 
analogo, a torsione, è trazione, a compressione, ecc. per ogni 
applicazione industriale - Molle a bovolo - Molle a nastro ed 
in lamiera - Assi e rivestimenti flessibili - Molle per selle da 


moto e biciclette - Anelli di acciaio - Rondelle Gréver. 


Prodotti 


MACCHINA PER FORARE STRISCE DI CARTONE PER MACCHINE 
TESSILI. — (Rif., 34,3-130). 

VACCHINARIO PER PREPARAZIONE E STERILIZZAZIONE E IMPAC- 
CHETTATURA DEL COTONE IDROFILO. — (Rif. 34,3-134). 

UTENSILI E STAMPI PER PRESSE PER LA LAVORAZIONE DEI ME- 
TALLI IN LASTRA SOTTILE. — (Rif. 34,3-139). 
RAPPORTATORE OTTICO UNIVERSALE. — (Rif. 34,3-140). 

(MOMPARATORI E MINIMETRI. — (Rif. 34,3-140). 


'ASSAMETRI PER MISURARE DIAMETRI INTERNI ED ESTERNI. — 
(Rif. 34,3-140). 


{orme di carattere generale contenute nella 
i nuova legge sui rapporti collettivi di lavoro. 


Comunicazione della Confederazione Generale Fascista dell’In- 
\\ dustria Italiana). 


|| Nella imminenza della entrata in vigore della nuova legge 3 aprile 
1926, n. 563 sulla disciplina giuridica dei rapporti collettivi di 
\tworo, il Ministero della Giustizia ha impartito disposizioni ai 
\rocuratori Generali delle Corti d'Appello, richiamando la loro 
‘tenzione sulla applicazione delle nuove norme di carattere penale 
mienute nella legge. Stimiamo pertanto opportuno riportare le 
orme suddette. 


ws PENALITÀ PER SCIOPERO O SERRATA. 


di } 
ART. 18. — La serrata e lo sciopero sono vietati. 


| I datori di lavoro, che senza giustificato motivo e al solo scopo 
| ottenere dai loro dipendenti modificazioni ai patti di lavoro 
} 
© 
3 
i 
i 


genti, sospendono il lavoro nei loro stabilimenti, aziende od 
fici, sono puniti colla multa da lire diecimila a centomila. 
\Gli impiegati ed operai, che in numero di tre o più, previo 
\>meerto, abbandonano il lavoro o lo prestano in modo da tur- 
arne la continuità o la regolarità, per ottenere diversi patti di 
\voro dai loro principali, sono puniti colla multa da lire cento 
| mille. 
Al procedimento si applicano le norme dagli articoli 298 e 
renti del Codice di Procedura penale. 
Quando gli autori dei reati preveduti nei precedenti comma 
ano più, i capi, promotori ed organizzatori sono puniti con la 
*tenzione non inferiore a un anno, nè superiore a due, oltre la 
ulta nei medesimi comma stabiliti. 


5 ‘ ENALITÀ PER SCIOPERO O SERRATA NEI PUBBLICI SERVIZI. 


ART. 19. — I dipendenti dallo Stato e da altri Enti pubblici 
\i dipendenti da imprese esercenti un servizio pubblico o di 
ibblica necessità che, in numero di tre o più, previo concerto, 
bandonano il lavoro o lo prestano in modo da turbarne la con- 
vi auità o la regolarità, sono puniti colla reclusione da 1 a 6 mesi, 
con l'interdizione dai pubblici uffici per sei mesi. 

Al procedimento si applicano le norme degli articoli 298 e se- 
i Codice procedura penale. 


L'INDUSTRIA MECCANICA 


: richiesti 
| o dei quali si chiede se sono fabbricati ‘in Italia © 


Per tutte le richieste PPANIMA segnala subito al richiedente quelle Ditte associate le quali, avendo data esatta specificazione 
della loro produzione, risultano registrate come produttrici di quanto richiesto negli schedari per prodotti dell'ANIMA. 


| Le Ditte interessate possono ottenere maggiori dettagli rivolgendosi all’ ANIMA. Citare 


Pe y VA % 


in Italia 


sempre il numero di riferimento. 


IMPIANTO PER FUSIONI IN CONCHIGLIA SOTTO PRESSIONE. — 
(Rif., 34,3-141). 

CACCIAVITI. — (Rif., 34,3-142). 

MACCHINE PER LA PULIIURA ED IMBALLAGGIO DI UVA SECCA, — 
(Rif., 34,3-144). 

RIMORCHIATORE FLUVIALE LUNGO M. l4, CON MOTORE A NAFTA 


DA 60-120 HP. — (Rif., 34,3-148). 
BRULEURS ADATTI PER LA COMBUSTIONE DI NAFTA PER RISCAI- 
DAMENTO DI CUCINE ECONOMICHE. — (Rif. 34,3—149). 


MACCHINE PER LA LAVORAZIONE DEL FILATO GREGGIO DI COTONE, 


< BOBINATRICI, ASPATRICI, MACCHINE PER OTTENERE FILO LU- 
IICROMETRI. — (Rif. 34,3-140). CIDO ADATTO ALLA FABBRICAZIONE DI STRINGHE PER SCARPE 
\PPARECCHIO OTTICO PER CONTROLLO DEI DENTI DI INGRANAGGI. E MACCHINE A TRECCIARE. — (Rif., 34,3-154). 
E (Rif. 94,9-140).. ; MACCHINE PER FABBRICARE RETI DA PESCA. — (Rif. 34,3-156). 
n et 100); ; MACCHINE PER FABBRICARE STUZZICADENTI DI LEGNO. — (Rif. 
‘ACHIMETRO DA 60 A 800 GIRI. — (Rif., 34,3-140). 34,3-156). 
"IROMETRO CON APPARECCHIO REGISTRATORE. — (Rif. 34,3-140). —GASSOGENI A CARBONE VEGETALE PER AUTOVEICOLI PESANTI 
UGHE E PIANI DI RISCONTRO. — (Rif. 34,3-140). (AUTOCARRI, VETTURE DA TURISMO, ECC.). — (Rif., 34,3-157) 
£ 
È | Leggi e regolamenti 
=Y 


18 Norme per la loro pratica applicazione 


I capi, promotori ed organizzatori sono puniti colla reclu- 
sione da 6 mesi a 2 anni e con l'interdizione dai pubblici uffici 
non inferiore a tre anni. 

Gli esercenti imprese di servizi pubblici o di pubblica neces- 
sità che sospendono, senza giustificato motivo, il lavoro nei loro 
stabilimenti, aziende od uffici, sono puniti colla reclusione da 
6 mesi ad un anno e con la multa da lire cinquemila a cento- 
mila, oltre la interdizione temporanea dai pubblici uffici. 

Quando dal fatto preveduto nel presente articolo sia derivato 
pericolo per la incolumità delle persone, la pena restrittiva della 
libertà personale è della reclusione non inferiore ad un anno. 
Ove dal fatto sia derivata la morte di una o più persone, la pena 
restrittiva della libertà personale è della reclusione non infe- 
riore a tre anni. 


PENALITÀ NEI RIGUARDI DEI DIPENDENTI DELLO STATO. 


ART. 20. — I dipendenti dallo Stato o da altri Enti pubblici, 
gli esercenti di servizi pubblici o di pubblica necessità e i dipen- 
denti di questi che, in occasione di scioperi o di serrate, omettano 
di fare tutto quanto è in loro potere per ottenere la regolare 
continuazione o la ripresa di un servizio pubblico o di pubblica 
necessità, sono puniti con la detenzione da uno a sei mesi, 


PENALITÀ PER ATTI CHE INFLUISCANO SU CORPI DELLO STATO. 


Art. 21. — Quando la sospensione del lavoro da parte dei 
datori di lavoro, o l'abbandono o la irregolare prestazione del 
lavoro da parte dei lavoratori abbiano luogo allo scopo di coar- 
tare la volontà o di influire sulle decisioni di un Corpo o collegio 
dello Stato, delle provincie o dei comuni, di un pubblico ufficiale, 
i capi, promotori ed organizzatori sono puniti con la reclusione 
da tre a sette anni e con l’interdizione perpetua dai pubblici 
uffici, e gli altri autori del fatto con la reclusione da uno a tre 
anni e con la interdizione temporanea dai pubblici uffici. 


Piombamento di merci in cabotaggio. 


(Circolare n. 1863 del Ministero delle Finanze, 10 febbraio 1926). 

Con riferimento all'elenco delle merci che nel cabotaggio de- 
vono essere rinchiuse in colli bollati, giusta l’articolo 268 del 
Regolamento doganale si prescrive che a tale piombamento deb- 
bono essere sottoposti i colli spediti in cabotaggio contenenti 
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ssi 


Officine Meccaniche Conti Luigi & C. 
Società in accomandita - Casa fondata nel 1866 MALNATE (Como) È 


Officine raccordate alla Stazione di Malnate Olona 
Specialità : $ 
Alesatrici fresatrici Universali 
Tipo a montante fisso e testa mobile con mandrino da mm. 60 e mm. 85. 
Tipo a montante e testa fissi con mandrino da mm. 65. i 


Tipo a montante e testa mobili con mandrino da mm. 100 - mm. 120-mm, 190, 


Limatrici potenti ad alto rendimento —. 
"È Torni per assi montati Ji 
** da locomotive, tender e veicoli, | 
Macchinario completo per la lavorazione e rettifica assì montati per | 

veicoli ferroviari. 3 


$i SI Qi 
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INSTALLAZIONI COMPLETE IDRAULICHE per FORGIA e STAMPAGGIO, LAMINATOI per CERCHIONI e ruote di veicoli ferroviari. 


Per offerte, preventivi e schiarimenli rivolgersi direttamente alla sede in MALNATE (Como) 
Per Telegrammi: CONTI - MALNATE Telefono: VARESE 4-65 


x 
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Torni Paralleli di Precisione 


DITTA LODOVICO BOLTRI 
Costruzione ‘‘FBOLTRI,, | 


di U. GANNA &C. - MILANO 


— 


Modello A - A Motore - A Pedale 


a 


si CATE SS sari sci i rali 


FPLETTROVENTILATORI 
ELETTROASPIRATORI 


Ventilatori a mano — A ftrasmission 


FUCINE PORTATILI 


LODOVICO BOLTRI 


DI U. GANNA €& C. - MILANO 
Via Galileo, 15 


ren Re . pi 1° 
Ma. 9 RSgio led » 


Vepli/ 
Ra) 
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La in parte le seguenti merci: bande stagnate, lavori di 
si ferro, bullette per mobili, aghi, ami, fibbie, fermagli, 
i, coltelli e loro lame, fasoi e penne da scrivere; strumenti 


"TA elettriche, Ali e ARI criale® elettrico. Satanno 
sottoposti a piombamento le merci seguenti quando colla, 
izione nella bolletta doganale non risultassero sufficiente- 

ate identificate per il riconoscimento da parte della dogana 
j ivo: macchine ed apparecchi, utensili e strumenti per arti 
» mestieri; veicoli e loro parti. Le piccole quantità di merci por- 
rate dai viaggiatori possono essere trasportate senza piomba- 
i . Quando si tratti di molti colli di identico contenuto, il 
bamento può essere limitato ad alcuni di essi per il ricono- 
pento delle partite all’arrivo, facendo attestazione, nella 
lletta doganale, dei colli contrassegnati, i quali dovranno es- 
> presentati per i primi alla visita della dogana di destina- 
per gli opportuni confronti con gli altri colli. L’elevatezza 
azi doganali richiede la maggior oculatezza nelle operazioni 
botaggio per impedire frodi mediante scambi o sostituzione 
erci e si deve raccomandare la massima cura nell’indenti- 
ione delle merci spedite, sia con la precisa indicazione di esse 
bollette doganali, sia con il piombamento il quale vuol 
fatto come prescrivono le vigenti istruzioni sui contrassegni, 
isa da presentare le necessarie garanzie. Nell'occasione si 
e presente, anche per norma del servizio di vigilanza, la 
rtanza grande che ha nel cabotaggio l’imbarco della merce 
indi l'attestazione del «visto imbarcare », che dà valore 
bolletta doganale, assicurandone l'originalità e l’unicità 
effetti della reintroduzione delle merci. Si avverte in ultimo 
ei casi, in cui, in applicazione delle presenti disposizioni le 
li avranno effetto dal 1° maggio p. v. si prescinda dalla 
licazione dei piombi doganali, nessun diritto di piombamento 


immissione di nuove merci al beneficio della 
A pinporanea RARO 


io Decreto-legge 6 maggio 1926, 
‘maggio 1926, ». 112). 


— Alle merci ammesse all’ importazione temporanea, 
a la tabella 1 annessa al R. decreto- legge 18 dicembre 1913, 
53, sono aggiunte le seguenti: NASTRI E BOSSOLETTI STOZZATI 
SCIAIO PLACCATO IN NICHEIIO ED AL MAILLECHORT PER LA 
[CAZIONE DI, PALLOTTOLE PER CARTUCCE DA FUCILE, (con- 
ne provvisoria, valevole due anni); quantità minima am- 


. 768 — Gazzetta Ufficiale, 


ssa all'importazione temporanea: Kg. 100; termine mas- 
o concesso per la riesportazione: 1 anno. 
ART. DATA To importazione temporanea vigente per le merci 


presso indicate, è estesa alle seguenti lavorazioni: 
EA acciai comuni laminati a caldo in barre e verghe greggie; 
| 5) nastri e fili di acciaio; 

Mine di acciaio: per la fabbricazione dei fucili (con- 
sjone provvisoria valevole tre anni); quantità minima ammessa 
ortazione temporanea: Kg. 100; termine, massimo con- 
per la riesportazione;. 1 anno. 


t 3. — La concessione di cui all'art. 1 del R. decreto- 
gennaio 1926, n. 43, relativa all'importazione tempo- 
dell’esplosivo a base di nitrocellulosa tipo Rottweil, per 
nfezione di cartucce è prolungata da sei mesi ad un anno. 
fermo il contingente di esplosivo da ammettersi in tem- 
importazione ‘ fissato in 165 tonnellate. 


n 4. — Il Ministro per le finanze è autorizzato ad emanare 
rme per l'attuazione delle concessioni previste nei prece- 
articoli, sino a quando non sarà provveduto con dispo- 
ni regolamentari, ai sensi dell'art. 20, R. decreto-legge 18 di- 
1913, n. 1453, modificato col R. decreto-legge 14 giugno 
1313, e 3,settembre 1924, n. 1408. 


pressione definitiva degli esoneri doganali 
i macchinari ed i materiali importati in 


Luog. 17 febbraio 1916, di cui è menzionato nel seguente 
metteva all'esenzione dei dazi di confine e comunali le 
“a materiali da costruzione destinati: 1° all'impianto 


Le Re | 
gie 1928 Lo À de 
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Mi 
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di nuovi stabilimenti industriali per ottenere prodotti non fabbri- 
cati nel territorio dello Stato o dovuti a nuove applicazioni industriali; 
2° a stabilimenti industriali esistenti nel Regno, per attuare proce- 
dimenti fino allora non applicati, o per conseguire prodotti a com- 
plemento di serie di prodotti che già si fabbricavano. 

Esso era scaduto col 30 ottobre 1913. Il Governo ora mon ha 
prorogato ulteriormente gli effetti del decreto scaduto ed ha disposto 
quanto segue: 


Art, J. — I macchinari e i materiali per i quali furono accor- 
date concessioni di esonero doganale, a norma del decreto luogo- 
tenenziale 17 febbraio 1916, n. 197, e che non siano stati impor- 
tati nel regno all’atto dell’entrata in vigore del presente decreto, 
cessano da tale data di godere dei benefici dell’esonero ancorchè 
i singoli decreti di concessione e di proroga assegnino, per la 
messa in opera, un termine maggiore. L’importazione si consi- 
dera avvenuta allorchè siano soddisfatte le condizioni stabilite 
dall'art. 6, lett. a) delle disposizioni preliminari. 


ART. 2. —- I macchinari e i materiali, compresi in concessioni, 
già accordate e tuttora valide od in corso di emanazione, ed 
importati nel Regno a «dazio sospeso » entro il termine di cui 
all’articolo precedente, debbono essere posti in effettivo eser- 
cizio non oltre sei mesi dall’entrata in vigore del presente de- 
creto. Decorso infruttuosamente tale termine, verrà riscosso il 
dazio doganale relativo ai macchinari ed ai materiali non collo- 
cati in opera. 


ART. 3. — L'adempimento dell’obbligo di cui all’articolo pre- 
cedente sarà accertato dalle autorità competenti, secondo le 
norme stabilite nel decreto Luogotenenziale 30 marzo 1916, 


n. 396. 


Soppressione del Collegio di probiviri per le 
industrie minerarie e metallurgiche in Gros- 
seto. 

(Regio Decreto 29 aprile 1926, n. 
gio 1926, n. 119). 


Col suddetto Regio Decreto su proposta del Ministro della 
Economia Nazionale, il Collegio di probiviri per le industrie 
minerarie e metallurgiche istituito in Grosseto con R. decreto 
22 dicembre 1918, n. 2020, viene soppresso. 


796 — Gazzetta Ufficiale, 24 mag- 


Disposizioni sulle tariffe dell’energia elettrica. 


(Regio Decreto Legge 4 marzo 1926, n. 
30 aprile 1926, n. 100). 


681 — Gazzetta Ufficiale, 


PROROGA DEGLI AUMENTI PRATICATI SULLE TARIFFE 
PREBELLICHE, REVISIONE DI TALI AUMENTI. 


ART. 1. — I venditori di energia elettrica, comunque pro- 
dotta, potranno continuare ad applicare, fino alla scadenza dei 
contratti, delle convenzioni e delle concessioni in corso, gli au- 
menti che, in esecuzione dei Regi decreti elegge 31 ottobre 1919, 
n. 2264; 13 marzo 1921, n. 288 e 22 luglio 1923, n. 1633, hanno 
già attuati od hanno diritto di attuare, nelle tariffe e nei prezzi 
delle forniture in essi contemplati, a meno che non abbiano di- 
versamente convenuto mediante accordi diretti con i compratori. 
Anche le rinnovazioni tacite avranno luogo sulla base dei prezzi 
così aumentati. 

Però alla data del 1° gennaio 1928 e successivamente all’inizio 
di ogni quinquennio e fino alla scadenza del relativo contratto, 
potrà farsi luogo alla revisione dei detti aumenti a norma di 
quanto dispone l'art. 6 allo scopo di decidere se debbano essere 
mantenuti fermi o aumentati ulteriormente o diminuiti. 


Il presente articolo riguarda soltanto i contratti prebellici e 
quelli stipulati durante o dopo la guerra a tariffa prebellica e tuttora 
in vigore, contratti regolati fino al 31 dicembre 1924, dal R. D. L. 
31 ottobre 1919, n. 2264; R. D. L. 13 marzo 1921, n. 288 e dal 
1° gennaio 1925 dal R. D. L. 22 luglio 1923, n. 1633. Fanno solo 
eccezione i contratti contemplati dal 2° capoverso del successivo 
articolo 7. 

Il successivo articolo 6 e l’ultimo comma dell'articolo "7 stabi- 
liscono i criteri di carattere generale che i Collegi Arbitrali devono 
seguire nel pronunziarsi sulle chieste revisioni. 

Riportiamo mella nota 1 le disposizioni dei citati R. D. L. 
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macchina ‘Olivetti,, 


in tutto il Mondo 


OFFICINE Inc. C. OLIVETTI & C. - IVREA 


FILIALI ED AGENZIE: MILANO - GENOVA - BOLOGNA - NAPOLI - ROMA - TRIESTE - FIRENZE - TORINO - BRUXELLES 
- ROTTERDAM - SOFIA - ALESSANDRIA D'EGITTO - SHANGHAI - BUENOS-AYRES - SAN PAULO BRASILE, ecc. 


È 
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Impresa di Elettricità U. Sampietro 


Telefono 4-15. Trento - Società Anonima - Rovereto 
Telegr.: Sampietro - Trento. Filiale di MILANO - Corso P. Nuova, 30 


TRASFORMATORI 


ELETTRICI 


di ogni tipo, potenza e tensione 


Consegne Rapide 


Niassime Garanzie 


PROCEDURA PER LE DOMANDE DI REVISIONE. 


ART. 2. — La domanda per la revisione autorizzata dal capo- 
erso dell’articolo precedente, dovrà essere comunicata dalla 
o arte istante all'altra, entro 30 giorni dalle date stabilite nel 

poverso medesimo, mercè lettera raccomandata con ricevuta 
no. Entro 15 giorni da quelli di ricevimento della richiesta, 
l'interessato dovrà dichiarare all'istante se intenda addivenire 
a trattative per la revisione. Qualora esso non risponda entro il 
rmine ora indicato o risponda negativamente o qualora non 
i raggiunga l’accordo fra gli interessati entro un mese dalla 
data suddetta, l’istante potrà promuovere la costituzione del 
Collegio arbitrale a norma degli articoli seguenti. 


1 vecchio decreto stabiliva, relativamente a quanto è espresso 
‘ultimo capoverso, che, in mancanza di accordo fra gli interes- 
i, «l'istante poteva, a seconda dei casi, promuovere il provvedi- 
nto del Prefetto o la costituzione del Collegio arbitrale ». L’at- 
tale articolo esclude, come si è visto, il provvedimento del Prefetto. 
iv — JN 
© REVISIONE DELLE TARIFFE INTERESSANTI UNA COL- 
, LETTIVITÀ DI UTENTI. 


T. 3. — Nei riguardi dei contratti, delle convenzioni e delle 
oncessioni che abbiano riferimento a tariffe per una colletti- 
ità di utenti, in rappresentanza di questi, la revisione autoriz- 
ta dal capoverso dell’art. 1 può essere domandata dal Comune 
‘concessionario e rispettivamente da questo al Comune, ed è 
‘atta stabilendo una variazione alle percentuali già applicate in 
lipendenza dei citati decreti-legge 31 ottobre 1919, n. 2264; 
18 marzo 1921, n. 288 e 22 luglio 1923, n. 1633. 


sono aboliti i due ultimi capoversi dell'art. 3 del vecchio decreto 
el primo dei quali si dava potere al Prefetto di provvedere, e nel 
condo si dettavano norme circa la competenza del prefetto in 
o di una pluralità di provincie. 


REVISIONE DEI CONTRATTI SINGOLI. — COLLEGIO 
ARBITRALE. 
RT. 4. — La revisione autorizzata dal capoverso dell'art. 1 


ifetto di accordo tra le parti, è fatta da un Collegio arbitrale, 
quale è costituito a norma del contratto, se questo contiene 
a clausola compromissoria, o. altrimenti, da tre arbitri, di cui 
e nominati rispettivamente dal venditore e dall’utente, ed 
terzo, che assume le funzioni di presidente, scelto dai due primi, 
qualora essi non vi provvedano entro 30 giorni dalla loro 
omina, dal Presidente del Tribunale, sentiti gli arbitri stessi. 
)ualora una delle patti non abbia provveduto alla nomina 
ell’arbitro entro 30 giorni dalla data della domanda di arbitrato, 
altra potrà promuovere tale nomina da parte del presidente 
el Tribunale. I detti arbitri hanno i poteri di amichevoli com- 
isitori, ed osservano nell’esplicamento del loro mandato, le 
orme dettate per i giudizi arbitrali dal Codice di procedura 
vile. Devono però pronunciare la loro decisione entro 60 giorni 
alla costituzione del Collegio. 


| Chiarisce l’ultimo capoverso dell'art. 2 nei riguardi delle revi- 
a stabilite nell'art. 1. Circa la costituzione del Collegio arbitrale, 
è innovato, salvo che il Presidente del Tribunale, in mancanza 
esignazione tempestiva, può nominare oltre che il presidente, 
\hche î membri del Collegio stesso. E’ abolito l’ultimo capoverso 
ILS cchio articolo che si riferisce al potere dei Prefetti in materia. 


REVISIONE DEI CONTRATTI INTERESSANTI LE AM- 
È: MINISTRAZIONI STATALI. 


ART. 5. — Nei riguardi dei contratti, delle convenzioni e altre 
neessioni che interessano le Ferrovie dello Stato e dello 
ministrazioni statali, la revisione autorizzata dal capoverso 
l'art. 1, è fatta, in difetto di accordo, fra le parti, dal Ministro 
‘ilavori pubblici, su parere della III Sezione del Consigilio 
re dei lavori pubblici, la quale si pronuncierà, sentite le 
Contro il provvedimento del Ministro non è ammesso 
icorso che quello per legittimità al Consiglio di Stato in 
urisdizionale. 


aggiunto l’ultimo capoverso riguardante il ricorso al Con- 
di Stato. 


NORME DA SEGUIRE NELLA REVISIONE. 


. 6. — La III Sezione del Consiglio superiore dei lavori 
lici ed i Collegi arbitrali di cui all'art. 4 nel pronunziarsi 
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trica, terranno conto della natura dei singoli contratti e delle 
loro particolari pattuizioni, dell'uso cui l’energia elettrica, è 
destinata, delle condizioni di fatto attuali degli impianti e di 
quelle di esercizio delle aziende di produzione e di distribuzione, 
e possibilmente anche delle condizioni, delle tariffe e dei prezzi pra- 
ticati da aziende analoghe, in quanto fra loro confrontabili, della 
stessa Provincia o zona. 

Questo articolo chiarisce meglio gli elementi (prima espressi 
molto sommariamente) sui quali gli organi consultivi devono basare 
il loro giudizio. 


MAGGIORE ESTENSIONE ED ECCEZIONI ALLA REVI- 
SIONE STABILITA DALL'ARTICOLO l. 


ART. 1. — Le disposizioni dell’articolo precedente si appli- 
cano in tutte le revisioni che avranno luogo dopo l’entrata in 
vigore del presente decreto, comprese quelle ora in corso e non 
ancora eseguite. La revisione di cui all’art. 1 può essere ammessa 
anche nei riguardi di quei contratti che furono stipulati poste- 
riormente al 1919 ma anteriormente al 22 luglio 1928, in sosti- 
tuzione di contratti che avrebbero dovuto avere ancora vigore, 
semprechè la stipulazione di tali nuovi contratti sia avvenuta 
in occasione od in dipendenza delle revisioni consentite dai de- 
creti-legge 31 ottobre 1919, n. 2264 e 13 marzo 1921, n. 288; 
La revisione di cui all’art. 1 è altresì ammessa per i contratti di 
vendita di energia elettrica stipulati entro il 31 dicembre 1923 
da aziende produttrici nelle quali lo Stato sia compartecipe. 
Le istanze devono essere proposte entro 80 giorni dalla entrata 
in vigore del presente decreto. I Collegi arbitrali e la Sezione III 
del Consiglio Superiore dei lavori pubblici, a seconda dei casi, 
dovranno tener conto, così agli effetti dell'’ammissibilità della 
revisione, come a quelli della misura dell'aumento di prezzo, 
di tutte le nuove clausole che eventualmente abbiamo modificato 
il contratto originario, allo scopo di stabilire se ed in qual misura 
esse abbiano attribuito ai venditori di energia elettrica van- 
taggi superiori a quelli risultanti dall’applicazione delle norme 
autorizzanti le revisioni. 


Completamente nuovo. 


FACOLTÀ AL COMPRATORE DI RISOLVERE IL CONTRATTO, 


ART. 8. — Nei casi in cui la richiesta di revisione dei prezzi 
della energia sia stata avanzata dal venditore, il compratore 
che non creda di accettare le decisioni del Collegio arbitrale, 
di cui all’art. 4, ha facoltà di risolvere il contratto col primo 
del mese successivo, dandone avviso al venditore entro 10 giorni 
dalla ricevuta notificazione della sentenza. 


Riproduce, senza modificazioni, il vecchio articolo T. 


CONTRATTI INTERESSANTI LE AZIENDE MUNICIPALIZZATE. 


ART. 9. — I contratti di fornitura di energia tra aziende pro- 
duttrici ed aziende elettriche municipalizzate, che siano per 
scadere prima del 31 dicembre 1926, sono, nell’interesse di queste 
ultime, prorogati di diritto fino alla detta data, nei limiti delle 
potenze generate presso le aziende produttrici medesime e che 


+ siano disponibili per contratti stipulati con altre aziende pro- 


duttrici. In difetto di accordo fra le parti, la determinazione dei 
prezzi nel periodo di proroga è fatta dal Collegio arbitrale nomi- 
nato con le norme di cui all’articolo 4. L'azienda municipalizzata, 
che non intendesse avvalersi della proroga, dovrà darne avviso 
all’altro contraente almeno sei mesi prima della scadenza del 
contratto, ovvero entro 15 giorni dalla data di entrata in vigore 
del presente decreto. Le disposizioni del presente articolo si ap- 
plicano anche nel caso in cui i Comuni gestiscano in economia i 
servizi suddetti. 


Riproduce, con notevoli modificazioni, il vecchio art. 8. Col se- 
condo capoverso si trasferisce dal Prefetto al Collegio arbitrale la 
facoltà di determinare i prezzi nel periodo di provoga. Il terzo capo- 
verso modifica il vecchio, il quale fissava ad un anno prima della 
scadenza del contratto il termine dell'avviso all’altro contraente. 
L'ultimo capoverso, infine è completamente nuovo. 


NULLITÀ DI ALCUNE CLAUSOLE CONTENUTE NEI 
CAPITOLI FRA COMUNI ED AZIENDE ELETTRICHE. 


ART. 10. — Sono dichiarate nulle, e prive di effetto, tutte le 
clausole contenute nei capitolati di concessione o nelle conven- 
zioni fra comuni ed aziende elettriche, che ostacolino, diretta- 
mente od indirettamente, la sostituzione di energia idroelettrica 
o prodotta con l’uso di combustibili nazionali ad energia pro- 
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termicamente con combustibile da importarsi dall'estero, 
ro l'adozione di provvedimenti tendenti al miglioramento 
so ed economico dell'esercizio, purchè dalla sostituzione o 
adozione dei suddetti provv edimenti non venga aggravio 
ziario al Comune od agli utenti, nel qual caso chi richiede 
stituzione deve assumere a suo carico l’aggravio del me- 
. Ogni contestazione al riguardo è deferita al giudizio 
bitrale di cui all’art. 4. 


Riproduce integralmente il vecchio art. 9. 


3. 


‘MODALITÀ PER L'APPLICAZIONE DEI SOVRAPREZZO, 
| 


. ]l. — I venditori di energia elettrica ai quali in virtù 
norme vigenti, sia stata riconosciuta la facoltà, di esigere 
ropri clienti un sovraprezzo per il maggiore costo del com- 
bile, possono, d’accordo con i clienti stessi, continuare ad 
lo dal 1° aprile 1926 fino alla scadenza dei contratti o col 
ostituire ad esso un aumento fisso o con l’inserire nei con- 
i medesimi una clausola che stabilisca le modalità per la 
ninazione del sovraprezzo. In difetto di accordo è deferito 
i Ministro, sentita la III Sezione del Consiglio superiore dei la- 
ori pubblici, od ai Collegi arbitrali, a seconda dei casi, il pronun- 
arsi sia sulla questione se l’aumento è da autorizzare avuto 
do all’epoca, alle modalità ed alla natura del contratto, sia 
a sulla misura dell’aumento stesso o sulla formulazione della 
ola anzidetta. Ove provveda il Ministro si applica quanto 
ine il capoverso dell’articolo 5. Nella risoluzione delle dette 
tioni si terrà conto specialmente oltre che dei criteri di mas- 
stabiliti nell’art. 6, della necessità della produzione di energia 
via termica, delle cause che l’hanno determinata e della 
ssibilità di migliorare gl’impianti a*questo fine usati. In ogni 
ìdo per la determinazione del sovraprezzo, non si potrà com- 
tare una quantità di combustibile che ecceda quello normal- 
te consumato in centrali analoghe recentemente costruite 
sercite secondo i più moderni criteri della tecnica. Ai fini 
plicazione di questo articolo le ditte venditrici dell'energia 
ta termicamente pubblicheranno entro un mese dall’en- 
vigore di questo decreto, delle tabelle da cui risultino gli 
enti in base ai quali nell’ultimo triennio fu determinato il so- 
zzo. A11° gennaio 1928, epoi successivamente all’inizio di 
A ppraquennio potrà, su richiesta di una delle parti procedersi 
\revisione del detto aumento fisso, Per l'applicazione o questo 
tic Ho si osservano le norme stabilite negli articoli 2 a 5. E’ poi 
tandato al Prefetto di disporre con suo decreto, quando si 
atti di collettività di utenti, l'applicazione degli aumenti e 

SOV aprezzi concordati fra le parti o Siti dal Collegio 


prorogata fino alla scadenza dei contratti în corso la fa- 
è distributori d'energia elettrica avevano già in base ai 
viportati nella nota 2 di esigere un sopraprezzo termico. 
i nuova emanazione i criteri che è Calco: persa devono 


._ FACOLTÀ DI RIVALSA SUI CONSUMATORI, DA PARTE 
| DI IMPRESE CONCESSIONARIE DI ACQUE E CANALI. 
di NALI. 


456 Mic: sotto forma di ato dei prezzi contrattuali 
iuti anteriormente al giorno d’entrata in vigore di tale 
-legge, e fino alla scadenza dei contratti, delle convenzioni 
concessioni in corso. L'aumento comprensivo anche 
arretrati può essere proposto entro 80 giorni dalla entrata 
; ° del presente decreto, osservandosi per il resto le dispo- 
egli articoli 2 a 6. 


13. — Le imprese produttrici-distributrici di energia 
con le acque dei canali demaniali sono pure ammesse 
entare i prezzi contrattuali di vendita di energia, con- 
ma dell’entrata in vigore del R. decreto-legge 25 feb- 
, n. 456, per rivalersi dei due terzi dell'aumento del 
laniale che sia stato o venga concordato od imposto 


iiprensivo anche degli arretrati pus essere > proposto 
produttrice-distributrice all'utente entro 30 giorni 
trata in vigore del presente decreto quando si riferisca 
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ai nuovi canoni già concordati od imposti, e negli altri casi, 
entro 30 giorni dal provvedimento che concorda od impone 
il nuovo canone. 


Questi due articoli sono completamente nuovi. Il primo di essi 
st viconnette all’art. 3 del R. D. Legge 25 febbraio 1924, n. 456 
sull'aumento delle entrate demaniali, il quale, al suo ultimo capo- 
verso, dice testualmente: « Le imprese -produttrici-distributrici di 
energia elettrica potranno rivalersi sui consumatori fino alla con- 
corvenza, complessivamente, dei due terzi dell'aumento del canone 
di concessione d’acqua, mediante adeguato aumento del prezzo di 
vendita dell'energia anche in deroga ai vigenti contratti ed alle 
limitazioni legislative in materia ». Con l'art. 13 la «facoltà della 
rivalsa di cui al precedente articolo, viene estesa anche agli utenti 
dei canali demaniali. 

I due articoli spiegano chiaramente le modalità e i limiti di detta 
rivalsa, 


ESTENSIONE DELLE ATTUALI DISPOSIZIONI 
NUOVE PROVINCIE. 


ALLE 


Art. 14. — Tutte le disposizioni del presente decreto si appli- 
cano anche alle nuove Provincie in quanto non contradicono 
a pattuizioni già intercorse fra le parti prima dell’entrata in 
vigore del medesimo. Tali pattuizioni conserveranno la loro 
efficacia quando anche importino aumenti superiori o diversi 
da quelli consentiti in applicazione del presente decreto. Di 
conseguenza anche nelle nuove Provincie si potrà far luogo agli 
aumenti consentiti dai Regi decreti-legge 31 ottobre 1919, 
n. 2264; 13 marzo 1921, n. 288, e 22 luglio 1923, n. 1633, e 25 
febbraio 1924, n. 456. 


Riproduce testualmente il vecchio art. 12. 


DURATA DELLE COMMISSIONI CONSULTIVE. 


ART. 15. — Le Commissioni consultive costituite giusta l’ar- 
ticolo 10 del decreto-legge 22 luglio 1923, n. 1633, cesseranno 
di funzionare dopo l’espletamento delle pratiche di cui abbiamo 
già iniziato l'esame e, in ogni caso, nel termine massimo di 60 
giorni dalla entrata in vigore del presente decreto. In difetto 
di accordi provvedono senz'altro i Collegi arbitrali da nominarsi 
a norma dell'art. 4. In rappresentanza delle collettività di utenti, 
possono agire sempre i Comuni. 


DISPOSIZIONI ABROGATE, 


Art. 16. — Sono abrogati i decreti-legge 18 dicembre 1919, 
n. 2547; 1° dicembre 1921, n. 1653; 1° febbraio 1922, n. 61; 22 lu- 
glio 1923, n. 1633, ed ogni altra disposizione contraria a quelle 
contenute nel presente decreto, 


Art. 17. — Il presente decreto è entrato in vigore il 14 maggio 
giorno dalla pubblicazione nella Gazzetta Ufficiale e sarà pre- 
sentato al Parlamento per la conversione in legge. 


Al presente decreto si riallaccia il vecente Decreto Ministeriale 
18 dicembre 1925, il quale, insieme con la circolare 23 novembre 
1925, n. 6290, da noi riportata nel numevo di gennaio di questa 
Rivista, stabilisce le norme per l'applicazione degli aumenti e delle 
esenzioni dall'imposta sul consumo di energia elettrica. Riportiamo 
più oltre il detto decreto ministeriale, illustrandolo con i necessari 
richiami e commenti. 


NOTE E RICHIAMI ALLA LEGISLAZIONE PRECEDENTE. 


Nota 1. — DISPOSIZIONI LEGISLATIVE CHE STABILISCONO QUALI 
CONTRATTI SONO SOGGETTI A REVISIONE, 


(R. D. L. del 27 febbraio 1919, n. 250 pubblicato nella Gazzetta 
Ufficiale del 25’ marzo 1919). 


ART. 1. — Il distributore di energia elettrica, il quale, anche 
parzialmente e transitoriamente, provveda alla generazione 
dell'energia stessa per via termica, può esigere dai propri utenti 
per l'energia consumata a partire dalla data dell’avviso di cui 
all'art. 6 e fino a tre mesi dopo la pace, un compenso supple- 
mentare o sovraprezzo che lo indennizzi del maggior costo del 
combustibile, in confronto del costo stabilito dal presente Decreto. 


(R. D. L. 81 ottobre 1919, n. 2264 pubblicato nella Gazzetta Uffi- 
ciale del 15 dicembre 1919). 


ART. l.— I venditori di energia elettrica, comunque prodotta, 
obbligati alla data del presente decreto a fornire energia per 
qualunque uso fino ad una potenza di 100 kilowatt in base a 
concessioni, convenzioni o contratti comunque stipulati che 
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biliscono tariffe o prezzi non superiori a quelli corrisponden- 
nente applicati per le stesse forniture o per forniture analoghe 
ma del 24 maggio 1915, sono autorizzati ad aumentare il prezzo 
la fornitura nella misura del 25 % dell'importo globale delle 
lette o fatture (tasse escluse) compilate in base ai prezzi 
detti. In confronto di quelle utenze alle quali il distribu- 
e praticasse eventualmente prezzi o tariffe superiori a quelli 
rispondenti del 24 maggio 1916 è cònsentito soltanto l’even- 
lle ulteriore aumento mancante a raggiungere i limiti sovra 
licati. 


, D. L. 13 marzo 1921, n. 288 pubblicato nella Gazzetta Uffi- 
riale del 26 marzo 1921.). 


ART. 1. — Per le forniture successive all'entrata in vigore 
| presente Decreto, i venditori di energia elettrica sono auto- 
zati a praticare un ulteriore aumento del 50 % (cinquanta 
: cento) sull'importo globale delle bollette e fatture (tasse 
luse) risultante dall’applicazione dell’aumento concesso dallo 
i. 1 del R. D. 31 ottobre 1919 n. 2264. Se i prezzi praticati 
| venditore al 31 ottobre 1919 erano inferiori a quelli in vigore 
| 24 maggio 1915, gli aumenti previsti dall’art. 1 del R. D. 
2264 e dal comma precedente di questo articolo, verranno 
mmisurati sui prezzi al 24 maggio 1915 e saranno aggiunti 
prezzo inferiore successivamente adottato. Nel caso di con- 
tata insufficienza degli aumenti di cui sopra a fronteggiare 
laggiori oneri del personale e materiali, la Commissione arbi- 
le provinciale di cui all'art. 2 del citato Decreto n. 2264 potrà 
terminare in base a domanda documentata del ventitore 
a maggiore percentuale di aumento, non superante però il 
% deile tariffe o prezzi attuali risultanti dall’applicazione 
l’art. 1 del R. D. n. 2264 del 81 ottobre 1919. 


ta 2. — DISPOSIZIONI LEGISLATIVE RIGUARDANTI IL SOPRA- 
| PREZZO TERMICO, 


| D. L. 31 ottobre 1919, n. 2264 pubblicato nella Gazzetta Uffi- 
riale del 15 dicembre 1919). 


ART. 12. — Il distributore di energia elettrica il quale nell’an- 
cain vigore del presente Decreto-Legge si sia già valso della 
‘oltà di cui all’art. 1 del Decreto Luogotenenziale 27 febbraio 
tai n. 250 potrà continuare ad esigere dai propri utenti, fino 
31 dicembre 1920, oltre agli aumenti di cui al presente decreto, 
iihe il compenso supplementare o sopraprezzo che lo inden- 
n del maggior costo del combustibile. Tale compenso sarà 
erminato con i criteri e secondo la procedura di cui al ci- 
o decreto 27 febbraio 1919, n. 250. 


| D. L.11 gennaio 1925, n. 31 — N. 199, in Gazzetta Ufficiale, 
11 gennaio, n. 25). 


\RTICOLO UNICO. — Nei riguardi delle aziende che producono 
listribuiscono energia elettrica per il servizio della città di 
ma, nel capoverso dell’art. 1 del regio-decreto 22 luglio 1923, 
11633, alle date del 1° gennaio 1925 e del 1° gennaio 1928, 
o sostituite rispettivamente le date del 1° gennaio 1929, 
eil termine di cui all'art. 11 del medesimo Regio decreto viene 
lîriormente prorogato al 31 dicembre 1925. 


D. L. 8 febbraio 1925, n. 165 — N. 400, Gazzetta Ufficiale, 
| marzo, n. 50). 


d 

‘RTICOLO UNICO. — Salvo il disposto del Regio decreto legge 
gennaio 1925, n. 31, è prorogato al 30 giugno 1925, con effetto 
A lo gennaio 1925 il termine previsto dall’art. 11, comma 
no del regio decreto-legge 22 luglio 1923, n. 1633, entro il 
( le il distributore di energia elettrica può, a norma dell’art. 12 
\\ regio decreto-legge 31 ottobre 1919, n. 2264, e del regio 
A reto-legge 8 febbraio 1923, n. 359, nonchè delle disposizioni 
(citato regio decreto-legge 22 luglio 1923, n. 1633, continuare 
uesigere dai propri utenti il compenso supplementare o sovra- 
zo, che lo indennizzi per maggior costo del combustibile 
L a produzione di energia effettuata per via termica. 


D.L.31 dicembre 1925, n. 2462 — N. 208 in Gazzetta Ufficiale, 
l gennaio, n. 16). 

? prorogato al 31 marzo 1926, con effetto dal 1° luglio 1925 
è per la città di Roma dal 1° gennaio 1926 — il termine pre- 
Vo dall'art. 11, comma primo, del regio decreto-legge 22 lu- 
8) 1923, n. 1633, entro il quale il distributore di energia elet- 
tà può, a norma dell’art. 12 del regio decreto-legge 31 ottobre 
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1919, n. 2264, e del regio decreto-legge 8 febbraio 1923, n. 359, 
nonchè delle disposizioni del citato regio decreto-legge 22 luglio 
1923, n. 1633, continuare ad esigere dai propti utenti il com- 
penso supplementare o sovraprezzo che lo indennizzi del maggior 
costo del combustibile nella produzione di energia effettuata 
per via termica. 


Norme per l’applicazione del R. D. Legge 17 
settembre 1925, n. 1852, concernente prov- 
vedimenti a favore della produzione ed uti- 
lizzazione dell'energia elettrica. 


(Decreto Ministeriale 18 dicembre 1925 — Gazzetta Ufficiale, 24 
marzo 1926, n. 69). 


Riferendoci a quanto abbiamo accennato al riportato R. D. Legge 
4 marzo 1926, n. 681, riproduciamo qui di seguito questo Decreto 
Ministeriale contenente le norme per l'applicazione del R. D. 
17 settembre 1925, n. 1852. Poichè esso si riferisce quasi comple- 
tamente all'art. 6 di quest'ultimo Decreto, lo riportiamo testual-” 
mente: 


«ART. 6. — Iimposta sul consumo dell’energia elettrica, 
«stabilita dall’art. 1, lett. c) del testo unico di legge per l’im- 
«posta sul consumo del gas e dell’energia elettrica, approvato 
«con decreto ministeriale 8 luglio 1924, è aumentata di cent. 1 
«per ogni ettowattora impiegato a scopo di illuminazione o di 
«riscaldamento, ove questo si effettui senza l'osservanza delle 
«norme e cautele stabilite agli effetti dell’esenzione concessa 
«dalla legge 26 luglio 1917, n. 1169. 

« Per le forniture a cottimo i canoni stabiliti in base alle di- 
«sposizioni del citato testo unico di legge, sono aumentati del 
«25 % ed il massimo è portato a L. 500 per kilowatt annuo 
«istallato. 

«Sono però esenti dal suddetto aumento i canoni relativi alle 
«forniture a cottimo per illuminazione domestica nelle case po- 
«polari e operaie qualunque sia la potenza istallata; e, negli 
«altri casi, i canoni relativi alle forniture per illuminazione 
«domestica quando l’energia assorbita dalle lampade contem- 
«poraneamente funzionanti non superi i cento watt. 

«Con decreto del Ministro per le finanze, di concerto con i 
«ministri per i lavori pubblici e per l'economia nazionale, sa- 
«ranno stabilite le norme per l’applicazione del disposto del 
«precedente comma. 

« Gli aumenti sopra indicati non sono applicabili al dazio con- 
«sumo gravante l’energia elettrica, che continuerà ad essere 
«riscosso nella misura fino ad ora stabilita ». 


Al suddetto articolo si viferisce anche la circolare n. 159 del Mi- 
mistero delle Finanze, 23 novembre 1925, N. di Prot. 6290, Div. III, 
da noi pubblicato a pag. 52 del numero di gennaio 1926 di questa 
Rivista. L'attuale Decreto Ministeriale riconfermando sostanzial- 
mente le disposizioni contenute in detta circolare detta maggiori 
norme sulla natura e le caratteristiche delle case popolari (art. 4). 


PRATICHE PER L'ESENZIONE, 


ARt. 1. — Per l’esenzione, prevista nel comma terzo dell'art. 6 
del R. decreto-legge suddetto, dall'aumento d’imposta portato 
dall’articolo medesimo le ditte esercenti officine di energia elet- 
trica a scopo di vendita sono tenute, nel presentare all’ Ufficio 
tecnico di finanza la dichiarazione mensile di cui agli articoli 12 
e 13 del testo unico di leggi suindicato, a distinguere le forniture 
a cottimo per le quali rendesi applicabile l'aumento citato da 
quelle che ne sono esenti. 

Tale distinzione dovrà risultare altresì partitamente nei re- 
gistri generali che le ditte esercenti debbono tenere in esecuzione 
dell’art. 10 del ricordato testo unico. 


CALCOLO DELLA RIDUZIONE, 


ART. 2. — La riduzione dal 50 al 25 per cento dell'aumento 
d’imposta di cui al comma 2° dell’art. 6 del menzionato Regio 
decreto-legge, si calcola sull'importo del canone stabilito per le 
forniture a cottimo di energia elettrica previste dagli articoli 
13 e 16 del testo unico 8 luglio 1924. 


FORNITURE A COTTIMO, 


ART. 3. — Nei casi di forniture a cottimo per l'illuminazione 
domestica, quando l'energia assorbita dalle lampade contempo- 
raneamente funzionanti non superi i cento watt, è in facoltà 
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l'ufficio tecnico di finanza di subordinare la concessione 
Î esenzione dell'aumento d'imposta di cui nella seconda parte 
imma 3° dell'art. 6 del R. decreto suddetto, all’ applicazione 
ciali dispositivi od anche di limitatori di corrente per im- 
renti qualunque momento, un consumo di energia supe- 
ne,al limite stabilito di cento watt. 

CARATTERISTICHE DELLE CASE POPOLARI OPERAIE. 


TI — Agli effetti dell’applicazione dell’esenzione di cui 
prima parte del ripetuto comma, sono considerate case 
ppolari ed operaie quelle che, a norma degli articoli 4 e 5 del 
lecreto 30 agosto 1925, n. 1548, rispondono ai seguenti re- 
puisiti: 

| a) constino di non più di tre vani abitabili, non computan- 
i nel numero i locali accessori e di servizio, costituiti da cu- 
a, bagno, latrina ingresso e ripostiglio; 

Db) ‘abbiano un proprio accesso diretto alle scale; 

| c) siano costruite: 

1° a scopo di locazione per abitazione degli Enti indicati 
art. 7 del R. decreto 80 novembre 1919, n. 2318, restando 
proprietà inalienabile ed indivisa degli Enti stessi; 

20 da industriali, da proprietari o conduttori di terre 


date in affitto ai propri dipendenti, impiegati, operai, Gole 
ri;\ovvero ad essi vendute in ammortamento o assicurativo 


3° a scopo di abitazione propria, direttamente da conta- 
i i cd altri lavoratori agricoli, da operai ed artigiani, nel terri- 
| Ei Comuni non capoluoghi di Provincia. 


nstatazione dei danni alle cose trasportate. 


ettino Ufficiale delle FF, SS., N. 10 per il tramite della Con- 
iederazione dell'Industria). 


| II Bollettino Ufficiale n. 10 dell’11 marzo pubblica il seguente 
rdine di Servizio n. 31, dal quale riportiamo le disposizioni prin- 
ali. Esse si rivolgono in particolar modo al personale delle fev- 
, ma.è utile siano chiaramente intese anche dagli utenti dei 
sporti, onde evitare dannose controversie. 


di - OBBLIGO DELL’AMMINISTRAZIONE. 


ondo che dispone l’art. 49 delle Tariffe, l' Amministrazione 
: procedere alla compilazione del processo verbale per con- 
e la natura e lo stato della merce oggetto del trasporto, 
tità e, in quanto sia possibile, la causa della perdita o della 
ria, e l'epoca, alla quale essa risalga, ogni qualvolta: 


% 


) essa scopra una perdita, parziale o totale, della merce 
, o un’avaria; 

di l’avente diritto affermi l’esistenza della perdita o della 
, e ne domandi l’accertamento all’atto della riconsegna 
| spedizione (art. 1 O.S.). 

cordiamo che, per il citato articolo 49, il destinatario ha 
itto di rifiutare il ricevimento della merce, se l’Amministra- 
è si rifiuta di procedere agli accertamenti da lui richiesti 
nini dell’articolo stesso. 


FROCESSO VERBALE: CASI, NEI QUAT,I DEVE ESSERE REDATTO 
) CARATTERISTICHE. 


cio verbale deve essere redatto in contradditorio 
parti aventi causa, o di un perito da esse nominato. 

0 il caso di impugnativa per falso, le risultanze di fatto 
| processo verbale sono vincolative, sia per l Amministra- 
che per le parti. 

rocesso verbale è, quindi, un documento di particolare 
zza, in quanto che esso deve servire per l'accertamento 
tti e delle presunzioni emergenti all'atto della verifica, e 
perciò, essere redatto in modo da potere offrire sicuro 
mento nella successiva trattazione, anche in sede litigiosa, 
vertenza che ne forma l'oggetto (art. 2 O.S.). 
‘pertanto, interesse degli aventi causa di curare che il 
sso verbale sia redatto con la massima scrupolosità e di- 
[e accerti regolarmente la mancanza, totale o parziale, 
merce, la manomissione o l’avaria rilevata. 

proposito è anche da avvertire che nei processi verbali 
‘ammesse cancellature nè abrasioni. Tuttavia, se si 
ario annullare una o più parole, uno o più numeri, 
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perfettamente leggibile. Ta parte così annullata deve 
controfirmata. : 

Inoltre, è da avere presente, a ogni effetto, che il processo 
verbale non costituisce alcun compromesso dell’Amministra- 
zione con le parti, ma un semplice accertamento di fatti, nel 
modo e nel tempo, nei quali sono stati constatati. 

IL’ Amministrazione, fa perciò tassativo obbligo ai propri agenti 
di astenersi, nella compilazione dei processi verbali di 
frasi o parole che possano anche lontanamente, dare adito alla 
parvenza di un suo impegno verso la parte interessata. Essi 
debbono, invece, limitarsi alla descrizione dei fatti e delle loro 
cause, a registrare il voto dei periti, se necessari, e a far risultare 
le osservazioni delle parti, senza dichiarazioni che implichino 
transazioni e, tanto meno, liquidazioni di indennizzi, quando 
la definizione della vertenza debba essere deferita dalle sta- 
zioni agli uffici competenti a giudicare, in base ai fatti e alle 
circostanze verbalizzate, se ricorra la responsabilità della fer- 
rovia a norma delle Tariffe, del Codice di commercio e dei regola- 
menti in vigore (art. 3 e 4 O.S.). 

Da quanto precede discende che il verbale di accertamento 
non ha valore di reclamo e non può in alcun modo sostituirlo. 

ILavente diritto, per potere conseguire l'indennizzo deve pre- 
sentare, in doppia copia e in carta libera, il formale reclamo 
scritto, ai sensi e per gli effetti degli articoli 64 — obbligo del 
reclamo preventivo, per potere poi chiamare eventualmente 
in giudizio l’Amministrazione — e 66 — prescrizione delle Tariffe. 

Non è indispensabile allegare al reclamo una copia del ver- 
bale di accertamento, bastando. fare a esso riferimento. 


essere 


3. — CASO IN CUI II, PROCESSO VERBALE PUÒ ESSERI OMESSO. 


La compilazione del processo verbale può essere omessa, ogni 
qualvolta si tratti di deficienze di peso non imputabili alla Fer- 
rovia, e il destinatario della merce richieda che ne sia fatta 
annotazione sul bollettino di consegna; ma in tal caso il destina- 
tario è tenuto a rilasciare una dichiarazione, dalla quale emerga: 


1° che la ricognizione del peso netto in arrivo è stata da 
esso destinatario domandata unicamente per contestare allo 
speditore il vero peso riconosciuto della spedizione, in confronto 
di quello dichiarato e riconosciuto a partenza, o quanto meno 
per domandare il rimborso delle maggiori tasse pagate per porto 
ferroviario; 

2° che esso destinatario esonera l’ Amministrazione da qual- 
siasi responsabilità per la deficienza di peso riscontrata, confer- 
mando per tal modo di aver riconosciuto che la deficienza stessa 
non è imputabile a colpa della Ferrovia, per l’assenza di ogni 
traccia di maltrattamenti, furti, sottrazioni o perdite. 

Qualora però, il destinatario si rifiuti di rilasciare la detta 

dichiarazione, si procede alla compilazione del processo ver- 
bale, per far risultare l'integrità della merce e mettere in 
essere che la differenza di peso è conseguenza di cause non 
imputabili alla Ferrovia, agli effetti dell’art. 54 delle Tariffe 
(artebls0:Sì)ì 


4. — CONSTATAZIONE DEI DANNI DOPO II RITIRO DELLA MERCE, 


Iart. 65, paragrafo, lett. 4), delle Tariffe dispone che pet 
le perdite parziali o le avarie di merci non riconoscibili al mo- 
mento della riconsegna, l’avente diritto può, anche dopo lo 
svincolo e il ritiro della merce, invitare l’ Amministrazione a 
verificare il danno, non appena scoperto, e non più tardi di sette 
giorni dopo la riconsegna. 

Ma, d’altra parte, il precedente art. 49, paragrafo 2, stabi- 
lisce che la constatazione e il processo verbale debbono essere 
fatti in stazione; e quindi, nell’anzidetto caso, resta fermo il 
diritto dell’Amirinistrazione di esigere che i colli da verificare 
siano presentati in stazione. 

Tuttavia l’Amministrazione, considerato che è anche nel suo 
interesse prestarsi alle accennate verifiche, e facilitarle, ammette 
che possano essere consentiti l’'eseguimento della constatazione 
e la redazione del processo verbale presso il domicilio del desti- 
natario, sempre che, però, le verifiche stesse non si presentino 
oltremodo disagevoli e onetose, e, a giudizio del personale della 
stazione, lo permettano le esigenze di servizio. 

Nei casi anzidetti — cioè, sia quando la merce da verificare 
dopo l'avvenuta regolare riconsegna venga riportata in stazione, 
sia quando la verifica abbia luogo al domicilio dell’avente di- 
ritto — l’accertamento deve avere regolarmente luogo mediante 
la compilazione del processo verbale, nel quale deve essere fatto 
chiaramente risultare che la verifica avviene su richiesta dell’in- 


358 L'INDUSTRIA MECCANICA 


Utensileria Meccanica Milanese di MACCHINA PORTATILE “%“ FIGARI ss 
GIUSEPPE BRAMBILLA per la Prova dei Materiali — 


Specialità frese d'ogni sistema — Ale- (Brevetti mondiali: ING. FRANCESCO FIGARI) 
satori - Maschi - Filiere - Madreviti ensusssussssenzone 

su cartone, ecc. — Utensili per la la- 5 e Te . ; 
vorazione del aan La prova corrente dei materiali permette il rea- 


lizzo di una notevole economia di produzione! 
i MILANO Questo scopo è raggiunto dalla macchina ‘Figari’ 
vee Via Savona esatfissima e assai meno costosa delle altre. 
Ni, 221026 La macchina ‘Figari’, già introdotta presso im- 


cs st portanti Amministrazioni Nazionali ed Estere, è 
N SiRn adottata dalle: Ferrovie dello Stato. 
È ii Gran Premio e Medaglia d’Oro alla prima Espos. Ind. Ligure 


285/12/6 
Tipo normale: 


Potenza: 4000 kg. 


È atta alle prove di tra- 
zione, compressione € 
“ Brinnell”” su. metalli, 
cementi, ecc., ed è prov. 
vista di speciale appa- 
recchio misuratore delle 
frecce di impronta ad 
1/00 di mm. 


Ig. FRANCESCO. FIGARI 


Piazza Vigne, 6 
GENOVA (9) 


245/12/6 363/12,( 
C 
x Tv | (ov _i o eor um vr | rt sr i ru _--I4> Py 6 RE è RR I ___RRR I__ 0  __ 


VERNICIATURA CELERE PNEUMATICA (risparmio 50 0/0). 


Nuovi areografi a ventaglio per grandi e piccole lavorazioni di serie. 


OFFICINA DI COSTRUZIONI MECCANICHE 


AEZATISFRERMO 


MILANO - VIA COLA DI RIENZO, 15 


Torni paralleli, torni semplici, guarnizioni torni sem- 
plici, affilatrici per coltelli da pialla fino a mm. 600 
(movimento a mano)- Trafila 
pet bastoni rotondi a teste 
pet olivette (manici da scopa) 
supporti per sega circolare 
- Macchine in genere - Tor- 
niello speciale per ombrellai. 


T 


OFFICINE MECCANICHE “Italia,, (Brevetti Corti). 


Produzione Nazionale - viA OSPEDALE, 4 - Milano = Telefono 89-807 


ito e” 0 io =” 0 io er o =” 0_o el 0 eo le” —Tiao lr è —iha- 2” è ra 


Li 
| 4 


C 
° 2 na II È } 
E ici: È 

| lis=zia2=: iCisi . | 
i \mnizizzi tar 2z0icsHi BI pd: 
isaslaz zizi 3, 

[=== =:la î 

ici Sy Y e 

| sE A 2 % 
Hei Sore) È 

1 | Sy} suini nie # 
Il si (A di ao di 
ZZZ I ft 247 (1 
TO dii < È 
| cal | e à 
! Da, > i ; AN 
AI Qualsiasi dimostrazione "A 

| pratica presso la Sede VW 
| LA 
x 


sato e quando già questi aveva ritirato la merce, indicando 
esì, quando la verifica è eseguita presso il domicilio del ri- 
ente, la precisa località di tale eseguimento (art. 12 0.S.). 


- OBBLIGO DI PROVVEDERE ALLA LIMITAZIONE DEL DANNO, 


E' obbligo imprescindibile delle stazioni di porre in opera 
utti i mezzi possibili, compresa l'apertura dei colli, per atre- 
tare o diminuire l’eventuale progressivo aggravarsi del danno 
catosi. 

ualora si tratti di spedizioni‘in corso di trasporto, la 
tazione di partenza, o intermedia, o di transito, deve provve- 
ere per il ricondizionamento della merce, in modo da renderne 
ossibile la continuazione del viaggio, senza che il danno abbia 
di ‘aggravarsi. Se occorra, per le neeessarie riparazioni, le quali 
i intendono eseguite per conto e a spese del destinatario, la 
tazione deve ricorrere a persona dell’arte. 

Deve pure essere chiamato un perito, quando si tratti di avarie 
do recipienti, specie se di vetro; e questo nella considerazione 
he alla stazione di destinazione, in conseguenza di ulteriori 
nanipolazioni e, quindi, di altri maggiori danni, ai quali po- 
essero andare soggetti i recipienti stessi, non potrebbe, in tal 
aso, essere stabilita con precisione la causa delle avarie. 
Tanto la persona dell’arte, quanto il perito, intervenuti allo 
ccertamento, debbono esporte, nel processo verbale, il proprio 
arere sulle cause del danno, convalidando la dichiarazione 
on la propria firma. Le spese occorse per i titoli anzidetti deb- 
ono essere comprovate al destinatario mediante le quietanze 
elle somme pagate (art. 14 O.S). 


É PERITI: INTERVENTO, 


} L'intervento dei periti non è ritenuto necessario: 


a) quando si tratti di mancanza parziale di merce, la cui 
atità possa essere stabilita in nane alla dichiarazione della 


rerce stessa; 


| b) quando si tratti di danno di poca importanza e di facile 


‘scertamento. 

© processo verbale deve essere indicato il motivo del non 
itervento dei periti. 

\ Tale intervento deve, invece, aver sempre luogo: 


o quando si tratta di deficienza di peso di merci soggette 
calo naturale; e questo perchè possa essere sicuramente ac- 
rtato se la deficienza sia unicamente dovuta a diminuzione 
turale o da altre cause non imputabili alla Ferrovia, piuttosto 
, ela sottrazione; 


0:14 20 quando si tratta di deficienza di peso su colli in appa- 
\ate buona condizione; e questo perchè sia accertato lo stato 


\ferno e interno dell'imballaggio; 


3° quando si tratta di avaria, che il destinatario ritenga 
vuta a ritardata resa. 
In tal caso sarà, anzitutto, accertata dalla stazione l’esistenza 
| ritardo; e qualora questo realmente sussista la stazione 
iissa farà stabilire dai periti se l’avaria sia unicamente dovuta 


i pure se siano concorse cause imputabili a fatto del mittente, 
<.Îla natura della merce, a difetto dell'imballaggio, ecc., e quanta 
jtte e influenza possano avere avuto nel danno siffatte circo- 


Nel caso in cui si proceda alla perizia con ritardo, e questo 
tenda dall’avente diritto, la stazione deve fare stabilire dai 
Jiiti quanta parte del danno sia da attribuire al ritardo nel 
t sporto e quanto a quello ulteriormente verificatosi e imputa- 
lè alla parte, oppure quanta parte sia dovuta a quest’ultimo 
T ardo, quando in realtà non sussista ritardo nel corso del tra- 
Quanto alla scelta dei periti, sono da tenere presenti le se- 
£nti norme; 

1 destinatario può accettare il perito scelto dall’Ammini- 

ione. Se invece non ritiene di accettarlo, in tal caso si ricorre 
AL scelta di due periti, uno dall’Amministrazione e l’altro dal 
latario. 

i Valliora, dopo iniziata la constatazione, i periti non si trovino 
“*cordo, sia in ordine alle cause del danno, sia în ordine alîa 
entità, si deve richiedere l’intervento di un terzo perito, 
to di comune accordo dai periti stessi, perchè si pronunzi 
primitiva. (art. 14 O.S.). 
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7. < PERITI — VOTI; 


E’ di grande importanza che il perito, nel dare il suo voto, 
non abbia a omettere alcun particolare atto a determinare la 
natura e le cause del danno. 

Da questo punto di vista, l’Amministrazione richiede ai periti 
di fare risultare: 

a) se la natura e le cause del danno preesistevano alla con- 
segna della spedizione alla Ferrovia; 

Qualora si tratti di avaria o di ammanco, i periti debbono 
fare constatare le. circostanze, in base alle quali ritengono di 
stabilire tale preesistenza, determinando il più presumibilmente 
possibile, ed esponendo, la data dell’avaria, specialmente nei 
casi di bagnatura; 

b) se sussistano il deterioramento naturale degli oggetti, 
la poca consistenza degli imballaggi, in quanto non atti a ga- 
rantire il contenuto durante il viaggio, avuto riguardo al volume, 
al peso e alla natura della merce, al vizio inerente alla merce 
stessa, come: naturale aumento del volume, fermentazione di 
liquidi, liquefazione di materie, ecc.; 

c) in caso di deficienza di peso, e quando occorra, la per- 
fetta condizione esterna dei colli, la integrità dell’ammagliatura, 
dei suggelli o dei piombi, la mancanza di spazio nei recipienti 
per contenere altra merce, e lo stato della merce, se soggetta a 
calo naturale o stradale; 

d) in caso di avarie interne, qualunque ne sia la causa, se 
tali avarie erano o no riconoscibili all’atto della verifica esterna 
dei colli, cioè prima di togliere l'imballaggio o di aprire i colli 
stessi; 

d) qualora esista dichiarazione di garanzia per anormale 
carico di fusti contenenti liquidi o altri, e l’avaria sia da periti 
attribuita a urto, le ragioni, per le quali essi si inducono a tale 
apprezzamento, e se e in quale misura il danno si sarebbe ugual- 
mente verificato quando il carico fosse stato eseguito normalmente; 

7) per i liquidi contenuti in botti di legno, se la condizione 
dei recipienti è tale da poter sostenere un lungo viaggio per 
ferrovia, se le doghe sono intatte o se hanno rotture o lesioni 
appena visibili di vecchia data, se i cerchi di ferro sono sufficienti 
per quantità e qualità, pronunziandosi anche sullo spessore e 
sulla larghezza e se i cerchi stessi sono fermati da apposite grappe. 
Per i liquidi oleosi, se esistono, oltre i cerchi di ferro, i prescritti 
cerchi di legno e se in quantità sufficiente, nel centro della botte 
a lato del cocchiume; 

g) per i liquidi in damigiane, e a norma dell’avvertenza 102 
alla Nomenclatura e classificazione delle merci a P. V., oltre 
la condizione del rivestimento, limitatamente alle spedizioni in 
piccole partite, il diametro della circonferenza massima esterna 
del rivestimento stesso, il diametro del fondo, anche se spor- 
gente, e la distanza dal piano di base alla detta circonferenza 
massima; 

h) in caso di deficienza di peso di liquidi, e quando sorga 
dubbio sulla esattezza del peso dichiarato o riconosciuto a par- 
tenza, la constatazione della consistenza e dell’entità dell’am- 
manco mediante la misurazione metrica del vuoto esistente 
nell’interno, in rapporto alla capacità dei fusti, per stabilire la 
mancanza di peso corrispondente alla misurazione del vuoto, 

I periti debbono altresì dichiarare se sussista o meno il danno, 
e, in caso affermativo, in base a quali criteri è stato valutato. 
La valutazione del danno, in caso di avaria, deve consistere nella 
determinazione della percentuale di deprezzamento in confronto 
del valore della merce a partenza; valore che sarà successivamente 
stabilito dagli uffici competenti dell’Amministrazione, in sede 
di liquidazione del danno stesso. 

Qualora diverse cause abbiano contribuito a determinare il 
danno, e non tutte siano imputabili al vettore, i periti debbono, 
possibilmente, stabilire la percentuale di danno imputabile a 
ogni causa. 

I,a parte interessata, che sia intervenuta all’accertamento, 
ha facoltà di fare esporre nel processo verbale le eventuali sue 
osservazioni in merito all'accertamento stesso (art. 14 0O.S.). 


8. — COPIA DEL PROCESSO VERBALE ALL’AVENTE DIRITTO. 


L'art. 49, paragrafo 4, dispone che una copia conforme del 
processo verbale deve dall’Amministrazione essere rimessa al- 
l’avente diritto, se da lui domandata. 

In relazione a questa disposizione di legge, le norme dell’O.S. 
n. 31 dispongono. che la copia richiesta deve essere rilasciata 
al destinatario dopo la constatazione definitiva, la compilazione 
integrale del documento con le debite accettazioni e firme, e 
il ritiro della merce, 
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BIANCHINI 


ATTILIO 
: PREMIATA OFFICINA PER COSTRUZIONI IN FERRO :: 
CON OFFICINA MECCANICA e FORGIATURA CON MAGLIO 


Assume lavori da forgia e costruzioni edili 


Via Confalonieri, 23 — MILANO - Tel. 60-218 (casa propria) 


T45/12/1 


\ nG.Del'ORTO i 
erat È) 


OFFICINE MECCANICHE 
È COSTRUZ. MACCHINE PER 


“logs ‘AS:CHARLES ‘Via. Nirone NÉ 8° - Miano @ 
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di ferro e di acciaio 


di ogni tipo e diametro 
raccordi e flangie di ghisa 


e di 


CONSEGNE SOLLECITE 


| MAGAZZINO EUGENIO MAFFEI 


MILANO (6) - Via Chiusa, 12 
TELEFONI: 84-783 e 87-220 


348/12/10 


CILINDRICI — {gs 
CONICI (i 


i il il di 


| 


TELEF. 60878 


+ TEMPERA xi 


389/12/9. 


[OA ZUCHERMANI & DINA 


PADOVA 


CASA FONDATA NEL 1890 


GANCI : 
OCCHIELLI | 
RIVETTI | 
BOTTONI | 

PER CALZATURE Pi 


I PREFERITI DAI CALZA TUR. 


® i 
DEL MONDO INTERO CA | 
408/12/8. 


| Pubblicazione dell'Ente Nazionale Italiano per 
| l'Organizzazione Scientifica del Lavoro. 


MB biamo già dato, nei precederiti numeri di questa Rivista, 
| notizia dell'avvenuta costituzione dell'Ente Nazionale per l’Or- 
ganizzazione Scientifica del lavoro (E.N.I.0.S.) e degli scopi che 
esso intende raggiungere. Siamo lieti ora di poter segnalare una 

prima manifestazione dell’attività dell’E.N.I1.0.S. che si con- 
creta nella pubblicazione trimestrale dal titolo « L’Organizza- 
zione Scientifica del Lavoro ». Il fascicolo, in nitida ed elegante 
veste tipografica, consta di 60 pagine di testo e contiene nume- 
rosi articoli fra i quali segnaliamo: « Caratteri e finalità dell’Or- 
ganizzazione Scientifica del Lavoro » di F. Mauro; « La Confe- 
derazione Generale e l’E.N.I.0.S.» di G. Olivetti. Notevoli gli 
altri articoli di F. Guarneri, C. Tarlarini, A. Olivetti e M. Fos- 
sati, sui progressi dell’organizzazione scientifica in Italia e 
all’estero. Seguono le interessanti rubriche « Nuovi studi e ap- 
plicazioni », « Concorsi », « Nel campo legislativo Mi ECC. 

Questo primo fascicolo, per cortese concessione della Direzione, 
è stato inviato in saggio a tutti i nostri soci. L’A.N.I.M.A. sta 
inoltre espletando un'azione tendente a far godere ai propri soci 
una riduzione sul prezzo di abbonamento. Confidiamo pertanto 
che tutti gli industriali si interessino a detta pubblicazione che 
potrà essere di grande giovamento nello stesso campo della 
organizzazione della loro industria. 


d 
‘Riduzioni di tariffe di sbarco nel porto sf Ge- 


O | nova. 
B'; 
4 


(B. N. C. — 1-8 aprile 1926). 


— Un decreto presidenziale del Consorzio del porto di Genova, 

stabilisce che a partire dal 1° aprile le tariffe delle imprese di 
sbarco vengono ridotte dell’8 %. Per eventuali operazioni di 
trasbordo delle merci verranno applicate le tariffe stesse ridotte 
del 40 %. Il decreto fa obbligo alle imprese di attenersi rigorosa- 
e alle tariffe senza accordare alcun ristorno. 


| 


v 
Ed 
Concorso per un manuale sull’organizzazione 


| scientifica del lavoro. 
(B. N. C. — 25 febbraio 1926, n. 8). 


ÈE Accogliendo i voti formulati dal Consiglio Superiore della 
\ Economia Nazionale, il Ministero dell'Economia Nazionale ha, 
icon suo decreto in corso di pubblicazione, bandito un concorso 
a premi per la pubblicazione di un manuale sulla organizzazione 
‘scientifica del lavoro, inteso ad illustrare i concetti informatori 
ed i modi di situazione dell’organizzazione stessa ed i risultati 
‘che se ne possono conseguire nelle aziende industriali. Il concorso 
‘è adottato di un primo premio di L. 6000 nette e di un secondo 
‘premio di L. 3000 nette, che saranno assegnati dal Ministero 
dell'Economia Nazionale in base alla graduatoria che verrà 
formata da un apposita Commissione giudicatrice. Il termine 
| utile per la presentazione delle domande e déi testi dei concorrenti 
|€ fissato al 31 marzo 1927. 


Sconto di tratte in lire. 


municazione della Confederazione Generale Fascista dell’In- 
Il Mifiistria Italiana). 


| Riferendoci a quanto abbiamo già segnalato su questo argo- 
mento | in precedenti numeri della nostra Rivista riproduciamo 
\\la seguente disposizione del Ministro delle Finanze: « Nell’intento 
di favorire il nostro commercio di esportazione per quanto pos- 
\\sono consentirlo le necessità imposte dalla difesa della nostra 
ta, e per aderire alle richieste di quegli esportatori i quali, 
pe difficoltà derivanti dalla struttura e daglî usi di alcuni mer- 
i esteri, non hanno ancora potuto adattare i loro contratti di 
ita alle nuove disposizioni, il tesoriere ha stabilito di proro- 
al 15 luglio p. v. il termine per lo sconto delle tratte in lire 
sse da esportatori italiani su paesi a valuta pregiata. Per i 
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Notizie varie 


paesi del Sud America la facoltà di sconto di tali tratte è proro- 
gata fino al 31 agosto p. v. Si intende però che secondo le norme 
vigenti, tali tratte potranno essere accettate dalle Banche per 
lo sconto soltanto quando stiano a copertura di vendite effet- 
tive e di merci realmente esportate e quando sia intervenuto 
il preventivo benestare della Banca d’Italia ». 

Nulla è innovato nei riguardi delle tratte spiccate in live italiane 
su paesi a valuta meno pregiata della nostra. Per tali tratte infatti 
è autorizzato lo sconto fino a nuovo avviso ed alle condizioni sopra 
espresse. 


Esposizione Fiera di Fiume. 


Dal 1° al 30, agosto promossa dall'Istituto per l’Espansione 
Economica Italiana all'Estero, avrà luogo una esposizione fiera 
internazionale. L'esposizione raccoglierà i prodotti agricoli ed 
industriali specialmente indicati per l'esportazione in Jugoslavia, 
in Ungheria e neî Balcani. Lo Stato e le Compagnie di Naviga- 
zione concederanno notevoli ribassi per il trasporto delle merci 
e dei viaggiatori. 


Pubblicazioni ‘ ANIMA”? 


Regolamento Generale per la prevenzione degli infor- 
tuni nelle imprese e nelle industrie) Corredato dalle 
istruzioni Ministeriali emanate con la circolare 9 


settembre 1925). ............ ER TRO VE E RICA a PIE TO L. 1. 
Le proprietà degli acciai — Prof. Ing. P. Goeretis 

(Conagginnta@Nota, Moser) ud... » 3. 
Le importazioni e le esportazioni dei prodotti nelle 

industrie metallurgiche e meccaniche nel 1° se- 

MESETCAU 92 LI MT Ln » 1. 


L'ANIMA mette a disposizione degli interessati elenchi 
di ingegneri e tecnici che cercano occupazione con l’indica- 
zione delle principali notizie sul loro stato di servizio e 


sulle loro referenze. 


Preghiamo vivamente i nostri socidi 


farci pervenire i cataloghi ed 1 listini 
di nuova edizione e | indicazione 


dei prodotti di nuova fabbricazione. 
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Ditta QUIRINO PULSELLI I Ù 


RAPOLANO (Siena) SW FORNITURE prob. 
re a [OFONDERIE ER 


Forte produzione specializzata di; | DITTA A CESANA 


Carriuole da Sterro dii LAZMNO(2) 

Manichi per Arnesi Vaio Va SMR SO. *7el/. 8/-03 

Denti da Ingranaggi 

Scope di Erica :: :: PACE 
152/12/3 


SAGA] DISINCROSTATORI “ ZOBLER" 


per CALDAIE ECONOMIZZATORI A TUBI da 30 a 130 mm. 
TURBINETTE IDRAULICHE A BRACCI SNODATI 


complete di tubo di acciaio flessibile, congiunzioni ed accessori, da accoppiare a pompa d'alimentazione, iniettore, ecc. 
Consegne pronte dal Deposito di Milano — Pezzi di ricambio 


TRUOVA TRO LET cre S.A.T.I.M. - SOC. ART. TECN. IND. - ING. R. GEITLINGER & 
Via Mascheroni, 3 - MILANO (17) - Cas. Post. 269 - Telef. 41538 —- Telegr. Soartim-Milano © 


PULITORI elettromeccanici ‘‘ BASCHY,, per tubi diam. 18 a 150 mm., Caldaie Cornovaglia e superfici qualunque. 
PULITORI a vapore o aria compressa ‘‘ ZOBLER,, per caldaie a tubi di fumo. 


386/12/10 
2UTLTTTTLTTATILITETIITETTETLTEL[H(HHTTHLVKETIKKLYKIVITLITLKKKITKKKKTAKKAKKKTKKTKKTAKKKKKKHKAKKKKKKKtKKKKKKKes 


ALFIERI # COLLI 


SOCIETÀ ANONIMA - CAPITALE L. 1.650.000 


Via S. Vincenzo - MILANO - Telefono 30-648 


VIVLYVFYVYVPPVPVWEVEVIvrovrrrve rione 


PREMIATA 
OFFICINA MECCANICA DA LATTONIERE 


ANTONIO GELOVIZZA 


Via C. Battisti, 24 «= TRIESTE - Telefono N. 28-26 


<< 


Officine Specializzate 


SPECIALITA’ IN GRONDAIE 
E LAVORI PER EDILIZIA IN SERIE 


per la Riparazione e Modifica Carat- 


teristiche di ogni tipo di motori - Dinamo 


453/12 /3 


Alternatori Turboalternatori Trasformatori 
PENNELLIFICIO 


SORINI & MIGLIAVACCA 


Corso Como, 10 - MILANO - Telef. 52-51 


PENNELLI 


per OGNI USO INDUSTRIALE 


SPAZZOLE E AFFINI 


Costruzioni elettromeccaniche speciali - Tra- 


sformatori - Riduttori - Sfasatori - Controller 


- Freni elettromagnetici - Reostati - Quadri - 


Bobine di Self - Scaricatori - Filtri pressa 


iui. 


- Banchi taratura Contatori. 


Laboratorio per riparazioni e taratura di è 


Contatori ed Apparecchi di misura in genere. 


CE LES] ZE O 5 Mi 


Ma SF rinmaii 


| 
CATALOGO A RICHIESTA % WI tTTT 


20000909000 090009000 000000009000 900000009000 020000 000000 
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Indici 


Numero indice del valore della ghisa. 


I numeri indici del valore della ghisa: 


Maggio: 18 quindicina 614,20 -- 28 quindicina 607,10 
Questi numeri vennero calcolati secondo la media dei prezzi 
della Ematite Inglese E. C. N. 1, 2, 3, riportati dal’ « Iron and 
Coal Trades Review ». 

A dette medie venne aggiunto il nolo Middlesbrough-Ge- 
nova fissato dal Mediterranean Commitee (Liner Company) 
per gli stessi periodi secondo le comunicazioni ricevute dalla 
«Consumatori Combustibili e Ghisa - già C. A. M.», e tale 
somma venne moltiplicata per la media dei cambi del rispettivo 
periodo. (I prezzi si riferiscono alla tonn. Inglese). 

| Per avere il prezzo su vagone a Genova occorre aggiungere 
le seguenti spese supplementari per ogni 1000 Kg. 

L.) 

(Dati fornitici dalla Ditta Francesco di L. Ricci — Genova). 


der 


: NATURA SPESA po 
DI 18 quindicina|2® quindicina 
Aumento per provvista valuta ..... e 1.40 1.40 
eeioganalel 148.28 | 149. 
Miitte spese doganali ................. 2.— 2. 
Mitti portuali ecc. ......:.....060: 2.— 2. 
| TIA (RRSSAA O DE 3. 3. 
Sbarco e spedizione .................. Be pre 
Interessi Rn to bi T._ T.- 
i” Totale.... L. | 175.68| 176.40 
Lo1 
pe AVVISI 
ni VENDITA DI MACCHINARIO 
i Macchinario come nuovo 
a-| Tornio parallelo Leblond 14X6 
«altezza tra le punte mm. 203 
«distanza » » » 876 
>-l Tornio parallelo Leblond 16Xx8 
altezza tra le punte mm. 232 
N distanza, >» > » 1323 
:-l Fresatrice Milwakee - uni- 
| 
(_ versale - n. | - con appa- 
> SÈ 
|_°‘—’recchio a dividere 
| AE 
I A Superfice della tavola mm. . 970X 240 
n I Apparecchio verticale universale 
dp robustissimo per detta. 
di Rettificatrice di piani American 
fi Machine Tool C° n. 2 - 
Corsa longitudinale mm. . 500 
Corsa verticale mm... ... 180 
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e CONOoOnmIici 


Valori dei cambi per il pagamento in lire carta 
dei dazi doganali in Italia nel 1924. 


(Sono fissati dal Ministero del Tesoro sulla media dei cambi su New-York). 


Nell'anno 1923 si hanno avute le seguenti medie quindicinali: 


Medistanana Gr OA RATA, 412 
» minima dal 1-15 Gennaio... 379 
» massima » 15-28 Luglio 453 


Nell’anno 1924 si hanno avute le seguenti medie quindicinali: 


Mela LATO UAA o nl eo 436 
» minima dal 5-18 maggio ... 431,5 
» massima » 17-30 marzo 457 


Nell'anno 1925 si hanno avute le seguenti medie quindicinali; 
MEATAVALNITU AES EA N i REED 483,4 
» minima dal 1-}l Gennaio..... 452,5 
» massima dal 29 Giugno 12 Iuglio 537 


Anno 1926 

3 Gennaio 479 15-21 Marzo 481 
4-10» 479 22-28. » 481 
11-17 » 479 29 Marzo 4 Aprile 480 
18-24» 479 5-11 Aprile 480 
DOSI) 4780 12-18 480 
1-7 Febbraio 4780 19-25 0» 480 
8-14 >» 480 26 Aprile 2 Maggio 480 
15-21 Febbraio! 479 3-9 Maggio 480 
DIZIUNIN 479 10-16 » 481 
1-7 Marzo 480. 17-23.» 483 
8-14 » 481 24-30 » 523 


Per le disposizioni che regolano il pagamento in carta dei 
dazi doganali e per i valori praticati negli anni 1921 e 1922 
vedere il numero di Marzo 1923 de « L’Industria Meccanica ». 


EeCONOmici 


Affilatrice Universale Leblond con 


vanzamento automatico. 


e - | 


Corsa longitudinale mm. . . 600 
Corsa trasversale mm. . 150 
Corsa verticale 220 


In vendita presso: 
OFFICINA Ing. C. OLIVETTI & C. - IVREA 


I prezzi sono ottenibili presso la sua Filiale 


in Galleria O. E, - Milano. 


OFFERTE DI IMPIEGO 


CERCASI Ingegnere con esperienza d’ offiicina, conoscenza 
lingue estere, pratico trattazione questioni di organizzazione 
del lavoro. Indirizzare domande all’Anima — Via T. Grossi, 2 — 


Milano. 


Archetipografia di Milano - Viale Umbria, 54 - Milano. 


Inc. IrtALO LOCATELLI, Direttore responsabile, 
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PAOLO PALEOTAE 
3, Via M. Camperio - MILANO (9) - Telefono N. 83-844 


C. C. IL. MILANO N. 79708 Telegrammi: UTENSILI 


Borolon 


Agente depositario per l'Italia della : 
ABRASIVE COMPANY DI PHILADELPHIA, PA. 


402 125. 


CERAMICA RICHARD - GINORI. 
Prima grande fabbrica Nazionale. 
di MOLE ABRASIVE a gran fuoco) 


N 


Mereto 


iù 


"% 


ì 
è 


in corindone, smeriglio e carbosilum di ogni tipo 


ini 


e dimensione per rettificare, affilare ed altri usi 


Grande assortimento di mole per sgrossatura in tutte le dimensioni | 
| 
MOLE PER MACCHINE PRATT & WHITNEY | 


Mole per tutte le lavorazioni di qualunque genere e di qualsiasi misura | 
È. 


PIETRE AD OLIO 


di grana fina, media o grossa in varie forme 


BERAIRERFILEEBRCENTENRLEDIESCFROECESBCESRGESBERGRCE REFHCRHUCGFERERRINFFRUEELFERNESBEFEFFARDIFFDLEDENTENAREFCETISELRIANECTErneaognegnerei 
. 


Chiedere lo speciale Catalogo (Mole) 


alla SOCIETA’ CERAMICA RICHARD-GINORI - S. Cristoforo - 


LUGLIO 1926 


Industria 


Meccanica 


è 

7 RIVISTA MENSILE 

Uffici presso l'Associazione Nazionale Industriali Meccanici in Milano - Via Tommaso Grossi, N. 2 
È Abbonamento annuo per l’Italia e Colonie L. 30,— :: Estero L. 50,— 

3 Un numero separato » > > RE n AT MEA ES Hr 


le Sali 


Con l’emanazione del R. D. Legge 7 gennaio di 
testo anno che impone, entro determinati limiti, 
obbligo della preferenza da darsi ai prodotti delle 
mi nazionali negli acquisti che vengono ef- 
uati, dalle Amministrazioni dello Stato, dagli 
înti Autarchici o comunque sottoposti alla vigi- 
inza dello Stato nonchè dalle aziende connesse, il 
soverno Nazionale ha voluto segnare in certo qual 
todo il riconoscimento legislativo dell’alto grado di 
fogresso economico raggiunto dal nostro Paese e 
isieme assolvere un dovere verso l'industria ita- 
ana che può dirsi veramente benemerita della 
lazione. 
Chi consideri il lungo cammino percorso in così 
reve tempo dalla nostra industria, costretta a chie- 
‘ere le fonti della sua vita all’ Estero, e a sorgere e 
rilupparsi in concorrenza con Paesi, ricchi di ma- 
èrie prime, formidabilmente attrezzati, e padroni 
ei mercati, non può che ritrarne soddisfazione ed 
i:goglio come italiano, perchè la storia della nostra 
idustria è stata ed è una guerra continua sempre 
ittoriosamente superata. Basti ricordare quello che 
‘all'ultimo venticinquennio l’Italia è stata capace 
| compiere nell’industria tessile, nell’industria auto- 
obilistica, nell'industria siderurgica e meccanica, 
(all'industria chimica, nell’industria elettrica per non 
tare che le principali. 
Ì Dopo l’anno 1925, in cui la produzione italiana 
11 aggiunto il suo massimo, rispetto agli anni pre- 
ìdenti, non poteva più oltre tardare ‘l'esame, da 
arte del Governo, di quelle misure atte a venire 
| To agli accresciuti bisogni delle industrie e ad 
volarne le vie dell'avvenire mentre, col chiudersi 
è porte dell'emigrazione, più intensa si manifesta 
ni anno nel Paese la pressione della nostra esube- 
demografica. D'altra parte sempre più difficile 
prssentino all'Estero 1é possibilità di sbocco, non 
\Mo per il maggior spirito restrittivo che anima le 
Vagni detentrici di materie prime e per le barriere 
li che ciascun paese, anche quelli che sinora 
ai ano seguito un indirizzo più o meno liberista, 


(Discorso che S. E. il Ministro Belluzzo pronunciò nell’occasione dell’insediamento 
della Commissione per l'unificazione dei capitolati) 


i 
« L’ unificazione dei capitolati di appalto 
i 


innalza a difesa della propria produzione, ma. per- 
chè, oltre il protezionismo doganale, tutti i Governi 
cercano con misure più o meno palesi di riservare 
alla produzione interna quanto più è possibile deia 
consumi. 

Questa particolare situazione dell’industria non 
poteva perciò non formare oggetto del più attento 
esame da parte del Governo e mentre, con opportune 
iniziative in corso, si mira a creare, anche da noi, 
una vigile coscienza nazionale onde i prodotti della 
nostra industria, che nulla hanno da invidiare a 
quella estera, siano i preferiti, si è provveduto al- 
tresì a che l’imponente massa delle forniture, oc- 
correnti allo Stato o agli Enti ed aziende comunque 
connessi all’ Amministrazione dello Stato, fosse sot- 
toposta agli stessi principi di preferenza per l’in- 
dustria nazionale che vigono negli altri paesi. 

Anche in questo campo è avvenuto che mentre i 
precedenti Governi avevano studiato e ristudiato il 
problema senza risolverlo, il Governo Fascista s’è 
posto il problema con la precisa intenzione di por- 
tarlo a sollecita soluzione. 

Invero troviamo che prima della guerra, accoglien- 
dosi i voti espressi in diverse circostanze dagli in- 
dustriali e specialmente quelli formulati, con parti- 
colare autorità, dal Consiglio dell’industria e del 
commercio, con R. D. n. 56 del 18 gennaio 1912, 
venne istituita, presso il Ministero del Tesoro, una 
Commissione consultiva allo scopo di predisporre 
piani coordinati degli approvvigionamenti occor- 
renti alle Amministrazioni dello Stato e da poter 
affidare all'industria nazionale. Gli incarichi dati a 
tale Commissione furono vastissimi. Essa doveva 
tenere in evidenza il fabbisogno annuale dei materiali 
ver le varie amministrazioni dello Stato; formare 
l'elenco delle Ditte nazionali da ammettere o da 
escludere, tenendone in evidenza la potenza di pro- 
duzione; tenere in evidenza le produzioni che mancano 
nel Paese; i prezzi che all’estero si praticano; dare 
consiglio nel tempo in cui possono svolgersi le gare; 
suggerire le modalità da seguire per ripartire le or- 


dinazioni disponibili fra le varie fabbriche esistenti; 
tenere informate le varie amministrazioni dello 
Stato dei prezzi ottenuti dalle altre nei contratti 
stipulati; fare studi e proposte per la semplificazione 
od uniformità della procedura degli acquisti; pro- 
curare di rendere uniformi per le varie Amministra- 
zioni le condizioni contrattuali e di collaudo, ecc. ecc. 

La Commissione suddetta, pur autorevolmente 
presieduta dal Sen. Cassis, non potè adempiere tutti 


gli incarichi sopraelencati, ma in data 17 ottobre. 


1914, assolvendone uno dei più importanti, presentò 
al Governo uno schema di Capitolato amministra- 
tivo generale per tutte le forniture allo Stato, frutto 
di studi ed indagini accurate che restò lettera morta 
non avendo, nè il Governo del tempo, nè quelli 
successivi, dato alcun seguito alle proposte. 

Quattordici anni dopo che il problema èstato 
impostato, esso, viene ripreso per volontà del Go- 
verno di Benito Mussolini, e viene chiamata la vostra 
autorevole e competente collaborazione onde più 
efficace possa essere l’applicazione delle norme che 
sono state adottate a tutela dell’industria nazionale. 

A differenza del decreto del 1912, il Decreto del 
7 gennaio 1926, stabilisce in modo preciso la ma- 
teria e i limiti dei vostri lavori. Esso non fa che 
estendere a tutte le Amministrazioni statali ed agli 
enti che ad esse sono in qualunque modo legate, il 
principio di protezione per l’industria nazionale già 
sancito dagli art. 33 e 34 della legge 7 luglio 1907 
n. 429 per le Ferrovie dello Stato. 

Naturalmente i fautori di una più sensibile pro- 
tezione dell’industria non sono paghi del limite del 
5 % di protezione, che in taluni casi può essere ele 
vato al 10 %. E’ però da considerare che il Governo 
non poteva trascurare le necessità di contemplare 
la protezione dell’industria nazionale con la tutela 
degli interessi non meno legittimi della pubblica fi- 
nanza. Del resto è stato notato che questa quota 
in quanto viene computata non sull’offerta estera 
più bassa, che potrebbe essere un'offerta artificiosa, 
ma sulia media delle offerte estere più basse, in ap- 
plicazione dell’art. 34 della legge succitata, si tra- 
duce in realtà in una cifra di protezione più elevata. 

L'art. 1 del Decreto dà l’elenco delle Amministra- 
zioni Pubbliche che sono soggette a tale norma,e 
cioè «le Amministrazioni civili e militari dello Stato, 
gli Enti Autarchici, gli Enti sottoposti alla tutela e 
vigilanza dello Stato, le aziende annesse o comunque 
dipendenti dalle Amministrazioni ed Enti predetti ». 
Sarà vostro compito formare l’elenco più dettagliato 
in applicazione di tale articolo, che dalla Camera in 
sede di conversione in legge del decreto, è stato op- 
portunamente integrato, con la estensione del pre- 
cetto a tutte le Società, Ditte, Enti od Istituti che 
siano sovvenzionati o sussidiati dallo Stato. ! 

Pur riconoscendo che occorre oramai differire il 
termine del 30 Giugno stabilito nel decreto —la Ca- 
mera lo ha prorogato al 31 dicembre — non dubito 
che voi assolverete l’incarico che vi è stato commesso 
con la maggiore sollecitudine. 

Esiste è vero un grande materiale da esaminare, 
ma ad egevolare i vostri studi stanno, da una parte, 
i risultati delle indagini eseguite nel 1914 dalla pre- 
cedente Commissione (sebbene oramai esse siano su- 
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‘ lati tenuto conto degli ordinamenti interni o de, 


perate dai grandi avvenimenti economici della guerra! 
e del dopo guerra e dal formidabile sviluppo delle 
nostre industrie in questo dodicennio), dall'altra de 
norme che già applicano le varie Amministrazioni, 
dello Stato, e in particolare quella ferroviaria, del 
quale non solo ha precise disposizioni di legge ir 
materia, ma è quella che per l’entità delle forniture 
più ha contatto cogli industriali ed ha accentrato 
in un unico servizio le attribuzioni necessarie. | 

Il Decreto, che istituisce la vostra Conimissione 
da a voi il mandato di fare le proposte intese alle 
unificazione dal punto di vista tecnico ed ammini 
strativo dei capitolati vigenti presso le Amministra. 
zioni ed Enti. Ciò è della massima importanza peri 
chè si tratta di vedere in qual modo sia possibili 
di arrivare all’unificazione completa di tali capito! 


particolari bisogni delle singole Amministrazioni «< | 
delle disposizioni di legge generali e speciali vigenti, 
V’è tutta una delicatissima materia che s ‘inquadri 
nel capitolato e che, attraverso l'unificazione, varri| 
a dare uniformità di metodo e di condotta a tutti 
le Amministrazioni statali ed agli enti minori. Li 
modalità di concorso, le stipulazioni el approvazioni 
dei contratti, i termini, le cauzioni, i collaudi, i pa 
gamenti, tutto ciò, insomma, che costituisce la “strut 
tura di un capitolato, richiedono ormai una disci| 
plina quanto più è possibile unica tanto nell’inte 
resse dello Stato come degli industriali. Per citari 
un solo esempio, basta ricordare la questione dell 
multe. Si è verificato il caso di multe, per ritardat:| 
consegna, che giungeva fino al 10 %/; lasciando de 
correre la multa senza limite questa arrivava. pi 
assorbire non solo l’importo della fornitura, é ) 
oltrepassarla. 
Ed è evidente che con multe così congegnate vieni 
a cessare nell’industriale l’incentivo per portali I 
compimento la provvista. 
Ecco dunque la necessità di prendere in esa e O 
molteplici tipi di capitolati in uso presso le divers 
Amministrazioni, di rilevarne le differenze, di stal 
bilire quali disposizioni siano da mantenere e # 
completare, in modo da ricavare un complesalli | 
norme da servire per tutte. 
Mi astengo da ulteriori considerazioni DO. 
campo riservato alla vostra disamina desidero si: 
a voi lasciato la più ampia libertà di azione e di gio 
dizio. è 
Occorre solo porre in rilievo che nel complessi 
di provvidenze a favore dell’industria nazionale, i 
R. D. Legge del 7 gennaio 1926, per la cui appli 
cazione voi siete chiamati a prestare la vostra opera 
costituisce uno dei provvedimenti più importanti 
Si tratta di centinaia di milioni di forniture i qual 
possono essere convogliati verso l’industria e il la 
voro della nazione. A questo proposito, un grandi 
spirito italiano, il Senatore Luigi Luzzatti dicevi 
«spendere di più all’interno non è che uno sposta 
mento di ricchezze; spendere all’estero è dere 
rare il Paese ». 


dimento in parola, è venuto incontro alle las pi 
duttrici, riconoscendone le altissime benemet 
ma ha voluto segnare anche il limite, E gli ind 


striali che, superando difficoltà asperrime, hanno 
saputo porsi in condizione di fronteggiare quasi tutte 
de richieste della nazione, dovranno ora sapersi gua- 
dagnare le nuove provvidenze che creano ulteriori 
| possibilità di lavoro. - 
. In altri termini, tali agevolazioni devono servire 
‘industria di sprone a non fermarsi sulle mete 
1 raggiunte, ma a marciare decisamente verso sempre 
maggiori conquiste. Un Paese scarsamente provve- 
Mirto di materie prime come l’Italia impone all’in- 
dustria' di rivedere tutti i suoi processi produttivi, 
| ea come ho già detto alla Camera, verso 
‘la produzione di qualità con l'utilizzazione al mas- 
simo delle energie e delle materie prime che l’Italia 
può avere a propria disposizione e stringendo sempre 
più alleanza con la scienza. — 
Solo mettendosi per queste vie, mentre da parte 
ua il ‘Governo nulla trascura nella sua opera di 
potenziamento dell’industria, non infondate speranze 
noi possiamo nutrire sulla emancipaziotie economica 
\del nostro paese basata sulla nuova civiltà produttrice. 
— Con questo augurio, v’invito a iniziare i vostri 
lavori per assolvere il mandato cui vi chiama la 
volontà realizzatrice del Governo Nazionale Fa- 
cista. 


Da tempo si lamentavano i gravi inconvenienti connessi al- 
‘applicazione ed esecuzione delle norme legislative e regolamen- 
tari e delle disposizioni dei contratti-tipo e dei capitolati, relativi 
ille convenzioni di appalto e di forniture dell’Amministrazione 
dello Stato e, non poche volte, dagli interessati si era avuto oc- 
jone di constatare come diverse norme e clausole di tali con- 
tti meritassero di essere ritoccate, modificate od addirittura 
soppresse, contrastando nella loro forma attuale, con reali ne- 
\cessità, di indole economica e giuridica, relative allo svolgimento 
dell'attività della nostra industria. 
i tale stato di cose resasi perfettamente conto, la- nostra 
Associazione fino dall'anno scorso in collaborazione con la Con- 
‘ederazione Generale ‘Fascista dell'Industria Italiana, aveva 
reso l'iniziativa (circolare 28,4 del 30 settembre 1925 ai soci) 
i raccogliere dati e elementi che la mettessero in grado di com- 
piere uno studio organico sulle lacune ed i varî inconvenienti 
fiscontrati nelle condizioni generali e particolari che regolano le 
‘ortniture dei privati alle varie Amministrazioni Statali, con lo 
icopo di concretare precise proposte per migliorare la disciplina 
tei contratti con lo Stato. 

‘urgenza di porre nettamente il problema e di risolverlo, non 
I deva certamente sfuggire al Governo Nazionale, che, mentre 
Îi mi emanazione del R. Decreto Legge 7 gennaio di questo anno, 


- 
» 
ha 
Il 


16 riportato nel n. 3 (marzo 1926), di questa Rivista prov- 
eva a che l'imponente massa delle forniture, occorrenti allo 
‘Stato ed agli Enti ed aziende comunque connessi all’ Amministra- 
rione dello Stato, o da questo sussidiate o sovvenzionate, fosse 
ioggetta a quei principî di preferenza per l’Industria Nazionale 
\fhe da tempo vigono negli altri paesi, prevedeva anche la nomina 
li una Commissione per lo studio dell’unificazione dei capitolati 
genti presso le Pubbliche Amministrazioni, scelta nel seno del 
itato Generale per la unificazione dell’industria meccanica, 
cui fossero rappresentate le Amministrazioni pubbliche 
te. 


Gazzetta Ufficiale del 25 maggio 1926, che qui riportiamo: 


t.l. — E’ costituita, presso il Ministero dell'Economia 
onale, una Commissione col compito di esaminare i capito- 
igenti presso le Amministrazioni dello Stato, gli Enti autar- 
o sottoposti alla tutela dello Stato, e formulare proposte 
e ad unificare i capitolati stessi, dal punto di vista tecnico 
ministrativo in relazione alle finalità che il R. Decreto- 
e 7 gennaio 1926, n. 216, si propone di raggiungere. 


T. 2. — Sono chiamati a far parte della Commissione i 
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Presidente. 
Berio avv. cav. di gr. cr. Adolfo, Senatore del Regno, 


Membri; 
a) Per le Amministrazioni Statali: 


Peretti Comm. Ing. Ettore, rappresentante del Ministero delle 
Comunicazioni; 

Crocco Colonnello Comm. Gaetano Arturo, rappresentante del 
Ministero dell'Economia Nazionale; 

Affini Gr. Uff. Avv, Ezio, rappresentante del Ministero dei 
Lavori Pubblici; 

Zugaro Colonnello Comm. Prof. Fulvio, rappresentante del 
Ministero della Guerra; 

Costanzi Colonnello Comm, 
Ministero della Marina; 

Bonfiglietti Generale G. Uff. Ing. Filippo, rappresentante del 
Ministero della Marina; 


b) per il Comitato Generale dell’U.N.I.M.; 


Biamonti Avv, Comm. Luigi, Jarack Com.te Gr. Uff. Fede: 
rico, Sagramoso Ing. Gr. Uff. Guido, LocatelliIng. Comm, Italo» 
Penati Ing. Carlo, Vanzetti Comm. Ing. Carlo, Gavazzi Ing. Gr- 
Uff. Giuseppe, Vitali Ing. Guido. 


ART. 3. — La Segreteria della Commissione è composta come 
segue: 


Ing. Giulio, rappresentante del 


Capo della Segreteria: 


Scanga Dott. Prof. Gr. Ufi. Giovanni, Ispettore Superiore del 
Ministero dell'Economia Nazionale. 


Segretari: 
Morrone Dott. Luigi, Vice-Segretario nel Ministero dell’Eco- 
nomia Nazionale; Zipoli Ing. Antonio, del Comitato Genetale 
per l’unificazione delle Industrie Meccaniche. 


ART. 4. — Per un più adeguato svolgimento dei lavori, la 
Commissione ha facoltà di suddividersi in Sottocommissioni, alle 
quali il presidente potrà assegnare lo studio di determinate 
questioni. 


Art. 5. — Il Presidente, previo consenso del Ministero per 
l'Economia nazionale, potrà chiamare a far parte della Commis- 
sione in qualità di « espserti » funzionari ed industriali particolar- 
mente competenti nella materia da esaminare. 


ART. 6. — Le indennità dovute ai componenti della Commis- 
sione ed agli esperti, che non fanno parte dell’Amministrazione 
Statale, saranno determinate con successivo decreto da emanarsi 
di concerto col Ministro per le finanze. 


Nella occasione dell’insediamento della Commissione, riuni- 
tasi la prima volta, a Roma, il 4 giugno scorso, presso il Mini- 
stero dell'Economia Nazionale, S. E. il Ministro Belluzzo pro- 
nunziò il discorso sopra riportato. 

Dopo le parole di risposta e di ringraziamento dette, a nome 
di tutti i membri dal Presidente, Sen. Berio, la Commissione 
volle iniziare i proprî lavori con l’invio di un telegramma di 
omaggio a S. E. il Primo Ministro, dichiarandosi altamente ono- 
rata di collaborare all'opera feconda del Governo per la prote- 
zione dei prodotti dell’Industria Italiana. 

In questa prima seduta fu chiaramente delineato il compito 
della Commissione, in seguito ad un’ampia discussione alla quale 
presero parte, principalmente i signori: Jarack, Sagramoso, Bia- 
monti, Peretti, Vanzetti, Zugaro, Crocco, Gavazzi e Penati, oltre 
al Sen. Berio, Presidente. 

Si ritenne, concordemente, che tutta la complessa questione 
dei capitolati debba essere esaminata sia dal punto di vista 
tecnico che amministrativo, in modo da realizzare, per quanto 
possibile, uno schema unico, generale, e si espressero voti affinchè 
le Amministrazioni Statali, interessate nella riforma dei capito- 
lati, si mantengano in contatto con la Commissione, durante lo 
svolgimento dei lavori, per coadiuvarla nel suo compito, per for- 
nirle i chiarimenti che saranno necessarî e per presentare, quando 
occorra, le loro osservazioni sulle questioni che verrànno discusse, 
in modo da dare affidamento che le proposte definitive della 
Commissione vengano accolte e tradotte rapidamente in atto. 

Inoltre si previde, per un sollecito svolgimento di lavori, la 
nomina di sottocommissioni, valendosi della facoltà indicata 
negli articoli 4 e 5 del Decreto Ministeriale sopracitato. 

Data l’importanza dell’argomento, terremo informati i nostri 
lettori dello svolgimento dei lavori di questa Commissione, 
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L'UNIFICAZIONE 7 


nella costruzione del materiale rotabile per le ferrovie 


Sono generalmente noti ed apprezzati i vantaggi 
che può apportare all'industria meccanica l’adozione 
dei principî della unificazione; parecchi però riten- 
gono che per alcune costruzioni, ad esempio per 
quelle del materiale mobile per ferrovie e tramvie, 
non tutte le unificazioni trovino conveniente im- 
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Fig. 1. 


piego e che anzi ve ne siano alcune, specialmente 
quelle relative alle tolleranze di lavorazione, la cui 
applicazione aumenterebbe inutilmente i costi di 
fabbricazione. Un simile convincimento deriva dal 
fatto che si attribuisce alla lavorazione a tolleranze, 
a parti intercambiabili, un carattere di precisione 
che non è necessariamente connesso con tale mo- 
derno sistema di lavorazione. Anzi l'estensione sempre 
più grande che va assumendo all’estero la lavora- 
zione secondo un sistema di tolleranze è dovuta al 
fatto che esso permette di intensificare la produzione 
e di adibirvi del personale non qualificato, pur ri- 
manendo inalterata la qualità del prodotto; anzi, in 
molti casi, migliorandola. 

Ed in vero, lavorando secondo un sistema di tol- 
leranze, significa assicurarsi con metodi semplici che 
le dimensioni reali dei vari organi in costruzione 


siano mantenute entro preordinati limiti; non è dettò O 
che questi limiti siano per ogni genere di costruzione 
molto ristretti, dell'ordine di centesimi o millesimi 
di millimetro; possono essere anche relativamente 
molto ampi, dell’ordine di qualche millimetro, l’in- 
tercambiabilità delle varie parti è però sempre as- 
sicurata; intercambiabilità vuol dire semplificazione 
del lavoro di montaggio, riduzione, quindi, sensibile 
del suo costo. @ 

Riteniamo che potrà dare un’idea chiara dei van- 
taggi che si possono conseguire dall’applicazione dei 
principî dell’unificazione nella costruzione del ma- 
teriale mobile ferroviario l'esposizione di quanto in 
simile campo si è fatto o si sta facendo in Germania, 
approfittando di un articolo dell'Ing. Superiore Klein 
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di Berlino pubblicato nel numero del 13 settembre 
1924 della Feischift des Vereine Deutsches Inge-| 
nieure. % 


Con l’introduzione dei carri merci « verbands-gi- 
terwagen » (ora carri unificati) che ebbe luogo circa 
15 anni fa nelle ferrovie tedesche, come pure co 
quella, incominciata nel 19241, riguardante le car- 


rozze passeggeri per tutta la zona gestita dalle Fert= 


ld 


rovie S.S. tedesche, si diede indubbiamente un, in- 
\lirizzo unitario ai carri delle F.F.S.S. Tuttavia, di 
‘ronte a circa 369.000 carri merci unitari delle 
\F.F.S.S. esistono ancora 266.000 carri più vecchi o 
sarri merci con diverse caratteristiche costruttive. 
[ carri merci unitari presentano ancora ben 180 tipi 
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Fig. 3. 


li costruzione, fra loro distinti. E quì non sono con- 
iderate le oltremodo frequenti differenze fra la 
truttura dei pezzi singoli. 
_ Fra le circa 79.000 carrozze passeggeri delle FF. 
SS. tedesche si trovano soltanto circa 3.700 carrozze 
‘mificate. Mentre queste ultime presentano una 
quanto mai desiderabile unificazione nella costru- 
zione, quelle di costruzione anteriore danno uno spet- 
‘acolo variatissimo di tipi diversi di costruzione e di 
pezzi singoli. 
In questo primo periodo, l’unificazione delle sin- 
gole parti non fu affatto curata anche perchè i si- 
stemi di lavorazione in uso, non richiedendo costose, 
attrezzature le singole ditte accoglievano pronta- 
mente ogni variazione nelle caratteristiche delle sin- 
gole parti che introducevano le amministrazioni fer- 
roviarie. 

a quando le officine di costruzione e riparazione 
Si orientarono verso procedimenti più economici di 
lavorazione e sentirono la necessità di una specia- 
lizzazione, di una costruzione in serie che offrisse 
‘anche la possibilità di lavorare per magazzino, ap- 
parve manifesto lo svantaggio della varietà dei tipi 
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costruiti. I costruttori allora avvertirono meglio che 
ad ogni nuova commissione variava la struttura dei 
carri e sopratutto quella delle singole parti elemen- 
tari, poichè dovevano intraprendere, con grave di- 
spendio, variazioni nelle attrezzature e nei sistemi 
di lavorazione. 

E perciò si determinò il convincimento che i la- 
vori per la tipificazione e la normalizzazione fossero 
improrogabili e dovessero condurre ad una costru- 
zione incondizionatamente intercambiabile, scevra da 
ogni ulteriore ritocco, dato che questa avrebbe assi- 
curato una costruzione e riparazione economica, per 
l'introduzione della fabbricazione delle parti elemen- 
tari in grande serie ed a magazzino, economica per 
l’assenza di qualsiasi lavoro di aggiustaggio all’atto 
del montaggio, economica per l’abbreviarsi dei tempi 
di lavorazione e riparazione. 


L’unificazione del materiale rotabile per ferrovie 
e tramvie viene quindi condotta in Germania avendo 
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di mira di assicurare l’intercambiabilità delle varie 
parti ed è necessariamente preceduta dalla loro nor- 
malizzazione e tipificazione. Questa veramente era 
già intervenuta avendo le FF. SS. tedesche unificati 
i carri merci e le vetture passeggeri, come abbiamo 
già ricordato; però prima che tali tipi siano assunti 
come tipi indicati per la costruzione intercambiabile, 
devono essere sufficientemente provati, in modo da 
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corrispondere: alle richieste della costruzione, del 
movimento e dell’esercizio, cosicchè non si rendano 
necessarie, in un tempo prossimo, altre variazioni. 
I singoli pezzi di questi tipi, ad esempio i telai, de- 
vono, inoltre, essere unificati. 

Questi lavori vengono compiuti da due distinte 
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Commissioni; una si occupa dei carri passeggeri e 
bagagliai, l’altra dei carri merci. 

Per la normalizzazione dei singoli pezzi di questi 
tipi di costruzione ci si vale, in Germania, dei la- 
vori del Comitato di Unificazione tedesco (DIN) e 
di quelli della Commissione Generale per i Vagoni 
(Notme Awana). Questa Commissione sottopone ogni 
tabella D.I.N. ad una speciale revisione. Non tutte 
le viti, per esempio, elencate nella tabella D.I.N. 
418, sono necessarie per le ferrovie tedesche. 

La scelta, che se ne fa, dipende non da quel grande 
numero di carri di ogni tipo, ancora in esercizio, 
ma dai carri unitarî che verranno costruiti. Questa 
procedura è generale. 

Dove le norme D.I.N. presentano lacune per la 
costruzione del materiale rotabile, l’Awana ha pre- 
parato norme speciali, che, dovendo servire come 
primi elementi per futuri fogli D.I.N., riguardano 
tutti i prodotti dell’industria ferroviaria. 

Riferiamo alcuni lavori di normalizzazione del- 
l’Awana. 

Per limitare i diametri ammessi nella costruzione 
di carri, e, quindi, per limitare i relativi utensili, 
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si è preso come base il foglio D.I.N. 3 (1), do 
naturalmente, sono contemplati i diametri necessari 
per tutte le industrie; da questa tabella si è passat 
alla compilazione della tabella Wan 10 (fig. 14) in cu, 
sono compresi tutti i diametri ammessi nelle costru 
zioni di carri e carrozze ferroviarie. dl 

Altro esempio di normalizzazione, la fig. 2 mostre 
i risultati dei lavori dell’Awana per i ferri ad angolo | 
Per questi, i lavori di normalizzazione della D.I.N | 
si concludevano nel foglio D.I.N. 1029 con 25 tipi) 
(si noti che nel 1920 negli stabilimenti per la costru 
zione dei carri ferroviari si usarono non meno di 
87 tipi di ferri ad angolo ad ali disuguali, e. nelle 
officine prussiane se ne adoperarono, nello “stessa 
anno, 74 tipi). | 

Per tutte Îe costruzioni ferroviarie l’Awanal i 
ritenuto sufficiente i 18 tipi della figura che si ri lu 
cono a 13 per il materiale rotabile delle ferrovie dA 
desche. si 

La normalizzazione relativa alle tavole e ai tra 
vetti di legno, adoperati Arda costruzione dei carri 
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travetti richiesti nella costruzione di carri ferroviari: 
nella prima colonna della figura 3 sono dati gli spes 
sori pronti per la messa in opera, misure dete i 
nate dal tipo di costruzione del carro. ; 

Mentre prima occorrevano 24 dimerisioni per 
ghezze greggie, secondo le norme Awana ne oc 


rono solo 21, e anche per le tavole lavorate solo 21, 
‘mentre prima erano richieste 52 tavole. 

7 Nella fig. 4 sono riportate le sezioni per legni da 
‘carri merci unitarî; nella colonna di mezzo è indicato 
lo spessore delle tavole pronte per la messa in opera; 
nella colonna di sinistra e di destra sono contenute 
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Fig. 7. 


‘le larghezze del legname rispettivamente prima e 
dopo l’unificazione. 

| E’ evidente la riduzione notevole ottenuta. Questa 
| unificazione, limitando le dimensioni e riducendo i 
‘ritagli e gli scarti permette lo sfruttamento econo- 
mico del legname greggio. 

. Contemporaneamente alla normalizzazione delle 
sezioni del legname si sono normalizzati i relativi 
collegamenti di cui alla fig. 5. E’ evidente l'utilità 
di questa normalizzazione se si pensa alla struttura 
unitaria delle frese e dei dispositivi per la prepara- 
i Zione di tali collegamenti. 

. La normalizzazione dei singoli pezzi dei carri, che, 
i come abbiamo detto, è compito dell’Awana, è già 
| ì buon punto. Rammentiamo la normalizzazione dei 
‘pezzi che fanno parte del freno, e che hanno, ora, la 
stessa forma per tutti i carri a due assi sia passeg- 
\ geri che merci, i dispositivi di trazione e di spinta, 
14 molle ed altri pezzi ausiliarî. 


ek 


Boo questi studî preparatorî sulla normalizza- 
one dei pezzi si trattava di introdurre l’intercam- 
abilità in queste costruzioni. 
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Gli studî sulle tolleranze, già compiuti, per la la- 
vorazione intercambiabile, dalla D.I.N. si sono con- 
clusi, come è noto, con l’adozione dei due sistemi 
«albero base », e «foro base ». In realtà, i sistemi 
adottati non sono due sistemi diversi, ma, avendo 
comuni gli accoppiamenti; i valori dei giochi e delle 
tolleranze, rappresentano, piuttosto, due rami di un 
unico sistema. 

Dall’Amministrazione delle Ferrovie tedesche è 
stato scelto il sistema di tolleranze secondo il foro 
normale, che richiede, in confronto al sistema albero 
normale, un minor numero di utensili e calibri. 

I gradi di lavorazione, scelti col concetto predo- 
minante dell'economia nell’uso e nella lavorazione, 
sono indicati nella fig. 6; però l’Awana ha ritenuto 
che, per molti aggiustaggi, ricorrenti nelle costru- 
zioni di carri ferroviarî, il grado di lavorazione gros- 
solano sia, ancora, troppo fine ed ha proposto, per- 
ciò, i «grandi giuochi ». 

Dei 22 accoppiamenti previsti dalla D.I.N. solo 
8 sono stati usati in queste costruzioni; per qualche 
collegamento si è ritenuto necessario l’accoppia- 
mento forzato e quello pressato a caldo, i cui limiti 
di tolleranza sono stati, appunto, determinati dal- 
l’Awana e stabiliti, in seguito ad opportune ricerche, 
da 10 a 45 unità di tolleranza per le sedi pressate, 
e da 15 a 20 U.T. per le sedi forzate a caldo. 

Nelle figure 6 e 7 i valori dei giochi e delle tolle- 
ranze sono espressi in unità di tolleranza (vedere 
relazione illustrante l’inchiesta pubblica dell’Unim 
«La Unificazione delle tolleranze » L’Industria 
Meccanica, settembre 1925). Per dare un'idea con- 
creta dei valori delle tolleranze sono riportati nel 
seguente prospetto quelli relativi ad un diametro 
nominale di mm. 50. 


FORO ALBERO 


RE Dimensioni in mm. Dimensioni in mm, 
(foro base) ; deg 9 1 

massima minima massima. minima 
FISSA eno 50,025 50,000 50,018 50,000 
Scorrevole - sG.... 50,050 50,000 50,000 49,950 
Sede libera - sL . 50,050 50,000 49,975 49,920 

Sede liberissima  - 
SWL.. 50,050 50,000 49,920 49,820 

Sede forzata a caldo 
Wans2D0 50,150 50,000 50,350 50,250 

Sede pressata 
Wan 25 . 50150 50,000 50,250 50,150 
Sedesgreae iL 50,150 50,000 50,000 49,850 
NIRO Se odi 50,150 50,000 49,920 49,750 
MET RIE 50,150 50,000 49,850 49,650 
VA ERO I RIE II 50,150 50,000 49,650 49,500 
Grandi giochi: 

(giuoco mm. 0) .. 50,500 50,000 50,000 49,500 
(» » 0,5). 50,500 50,000 49,500 49,000 
(» iz 50,500 50,000 49,000 48,500 
(ata DiDII. 2) 50,500 50,000 48,000 47,500 


L’intercambiabilità non è limitata alla costruzione 
di alberi e fori; si è cercato, anzi, di assicurare l’in- 
tercambiabilità ed il montaggio economco anche dei 
pezzi che devono essere uniti mediante chiodi e viti. 
E’ ovvio, che, solo con un giusto assegnamento delle 
tolleranze, si può ottenere un montaggio economico 
di questi pezzi che possono essere costruiti in una 
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qualunque officina comprendendovi i fori per le 
chiodature. 

Le ferrovie tedesche hanno fissato queste tolle- 
ranze a millimetri + 0,5 (fig. 8 e 9) assicurando così 
l’introduzione dei chiodi anche nei casi limiti. 

E’ prescrizione ufficiale di collaudo, in Germania, 
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che i fori sovrapposti siano alesati; la limitazione 
delle tolleranze a mm. 0,5 potrebbe rendere inu- 
tile l’alesatura, ottenendo una costruzione intercam- 
biabile in cui si eviterebbero gli elevati costi di ag- 
giustaggio per i pezzi singoli, e in cui si avrebbe, una 
sola volta, la spesa per l'impianto di foratura di tali 
fori da chiodi. Inoltre sarebbe anche eliminato l’in- 
conveniente, che ora si verifica, della variazione del 
diametro dei fori ad ogni alesatura, il che rende im- 
possibile un successivo ricambio senza ulteriore la- 
vorazione. 

I,e distanze dei fori si segnano a partire da una 
linea, o da un punto di riferimento scelti in modo 
che le tolleranze del profilo di laminazione non ab- 
biano ad ostacolare l’intercambiabilità (fig. 10.) 

Quando la posizione di un pezzo intercambiabile 
non debba essere particolarmente precisa rispetto 
ad una linea di riferimento, e se il giuoco può essere 
distribuito su ambedue i fori, lo scarto, nelle distanze 
dei fori, può raggiungere fino + mm. 41 (fig. 11). 

E° evidente che limiti così ristretti per le tolleranze 
si potranno realizzare solo con l’impiego di oppor- 
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. adattamento ed allentamento costituiscono una per-. 


tuni attrezzi di foratura (fig. 12) la cui forma però 
lasciata all’inventiva del costruttore. 

Con le direttive, ora enunciate, la costruzione ino 
tercambiabile è stata, in un primo tempo, applicata I 
agli assi ed alle scatole dei cuscinetti per carri merci, 

Successivamente, e, precisamente, nel 1924 la fab- | 
brica Dessau ha applicata l’intercambiabilità nella. | 
costruzione di 420 carri merci aperti da 20 tonnell.; 
in tale costruzione si sono usati, per la verifica dei 
pezzi, — costruiti con aggiustaggio secondo i graude 
giochi, — esclusivamente calibri fissi. 

L'esperienza ha dimostrato che i calibri fissi sono. 
preferibili ai calibri a corsoio, per i quali il frequente 


dita di tempo e possono provocare errori. Del resto, 
dato il numero limitato dei diametri, che possono 
capitare in un carro normale (fig. 1) solo pochi ca- 
libri sono necessarî. 

I,a costruzione di questi, > anche dei verificatori 
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ha esigenze speciali, dato il piccolo sa di preci 
sione previsto per i calibri dell’aggiustaggio grosso 
lano e dei grandi giuochi occorrenti nella costru: È 
zione dei carri. ; 


assortimento Di calibri a Lante 


Nella Fabbrica Dessau, tutta l’attrezzatura di fo- 
atura, mecessaria per questa ordinazione, è stata 
| preparata con le macchine utensili della propria of- 
ficina, dove furono anche costruite le bussole fisse 
per l'attrezzatura e per le quali l’Awana ha prepa- 
fato, in base al D.I.N. 179, una tabella (fig. 13). 
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Fig. 12. 


Per queste bussole e per i diametri usuali si sono 
‘adottate due altezze; di 16 mm. per apparecchi di 
ferro omogeneo e di 20 mm. per apparecchi di ghisa. 
Nello stesso tempo si sono standardizzate le bus- 
sole di ricambio per permettere il ricambio delle 
bussole consumate. 

_Le bussole normali, impiegate nella costruzione 
dei carri ferroviarî, possono venire utilmente impie- 
gate solo quando si pongano opportunamente in 
‘opera, e nella fig. 14 sono, appunto, indicati i me- 
todi sbagliato e giusto per la foratura con bussole. 


P 
| L’applicazione dei procedimenti cui abbiamo, bre- 


ivemente, accennato garantisce un’economica co- 
Struzione. 
i. Per ora, le ferrovie tedesche richiedono l’intercam- 
biabilità solo per i pezzi che, sottoposti nell’esecu- 
Zione a forte usura, hanno bisogno di essere fre- 
(quentemente ricambiati, ma è prevedibile che il 
uovo sistema di costruzione estenderà presto il suo 
‘ampo di applicazione. 

La lavorazione singola dei pezzi, come ora si usa 
e richiede forti spese per il montaggio, deve es- 
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sere sostituita dalle lavorazioni in massa con aggiu- 
staggio e tolleranze definite. 

Il lavoro di aggiustaggio e le spese relative che 
si ripetono per ogni pezzo, deve essere abbandonato. 
La intercambiabilità non richiederà altre spese al- 
l’infuori di quelle inerenti ai calibri ed all’attrezza- 
tura che vengono fatte una volta tanto. 

Però, quando la intercambiabilità si userà su vasta 
scala per la costruzione di nuovi carri, non sarà op- 
portuno che tutte le officine ferroviarie esistenti si 
procurino il vasto corredo di calibri ed attrezzi ne- 
cessarî per ogni tipo di carro, ma, necessariamente, 
si dovrà giungere ad una specializzazione delle of- 
ficine secondo i tipi di costruzione, 0, addirittura, 
secondo i pezzi costruttivi. 

Applicando l’intercambiabilità, si deve dare molta 
importanza al collaudo dei singoli pezzi, sia nella 
costruzione di nuovi carri, che nella riparazione. Si 
dovrà curare che ogni pezzo, costruito secondo tol- 
leranze, subisca un giusto controllo e venga munito 
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di un marchio di collaudo. Per il collaudo si use- 
ranno i calibri di officina del produttore, che sono, 
cioé, già logorati entro il limite di misura ammesso. 
Al ricevimento di calibri si dovrà fare una nuova 
verifica con l’apposito calibro di controllo. 

Anche nei vecchi carri esistenti, non costruiti se- 
condo il sistema intercambiabile, è importante in- 
trodurre la costruzione intercambiabile; però, nei 
primi tempi, ci si dovrà accontentare di tenere in 


magazzino, per le riparazioni di vecchi carri, pezzi 
di scorta, per i quali al montaggio saranno necessarî 
ulteriori lavori di aggiustaggio; bisognerà, però, cer- 
care di limitare questi lavori di aggiustaggio. 
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La costruzione intercambiabile, applicata secondo 
i procedimenti che abbiamo brevemente esposto, si 
è. estesa, in Germania, anche alla costruzione delle 
locomotive. 

Se ne trova notizia nel N. 15 agosto 1925 del Gla-. 
sers Annalen di Berlino in cui, rilevato come la. 
grande varietà dei tipi delle locomotive tedesche, 
spiegabile solo col numero delle singole Amm. Ferr. 
Statali si sia dimostrata, dopo l’unione di tutte le 
Ferrovie germaniche in una sola rete, molto antie- 
conomica, si fa noto come le principali fabbriche 
tedesche di locomotive, colla cooperazione dell’Uf- 
ficio Centrale delle ferrovie, abbiano creato un -Uf- 
ficio tecnico, nel quale si studiano le costruzioni 
delle nuove locomotive in base. a principî di unifi- 
cazione, relativi ai tipi ed ai pezzi di ricambio, in 
modo che questi possano essere montati su tutte 
le locomotive, da qualunque fabbrica siano usciti, 
senza lavoro supplementare. 

Con la normalizzazione e la costruzione intercam- 
biabile, anche nelle costruzioni per ferrovie (loco- 
motive, carrozze per passeggeri, ‘carri merci), e nelle 
relative riparazioni si può raggiungere una notevo= 
lissima economia. Però ogni successiva introduzione 
di nuove norme costruttive rende difficile l’inter- 
cambiabilità, e diminuisce l'economia. Ma la norma- 
lizzazione non deve impedire gli sviluppi nella co- 
struzione. Perciò tutte le variazioni nella costru- 
zione che si rendessero necessarie in seguito a tale 
sviluppo, dovranno essere applicate solo dopo un 
certo tempo, in cui tutto il sistema di costruzioni 
ferroviarie sarà opportunamente modificato. Così si 
otterrà uno sviluppo di tipi in cui sarà tenuto conto 
delle esigenze relative ai progressi della tecnica co- 
struttiva, quanto delle esigenze per una lavorazione 
economica. 


CESSIONE BREVETTI E LICENZE 


Ia Soc. THE ENGINEER Co., a New Vork, proprietaria della privativa 
industriale italiana, Vol. 607 n, 119-209580, del 2 giugno 1924, per: 
‘‘* Perfectionnements aux pulvérisateurs ??, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione e la con- 
cessione di licenze di esercizio. 
Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


Il sig. Albert Louis KREISS, a Jacksonville, proprietario della privativa 
industriale italiana, Vol. 626 n. 188-213082, del 20 agosto 1924, per: 
“: Processo per la produzione di fertilizzanti fosfatici’’, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 
Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


La Società proprietaria della privativa industriale italiana, Vol. 615 
n, 61-231203, del 30 giugno 1924, per: 

‘* Sistema ed apparecchio per la regolazione di movimenti di orologeria 
azionati dalla forza centrifuga, specialmente per spolette mecca- 
niche a tempo”, 

desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 
Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & C. - Brevetti d’invenzione e marchi 


di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


Il sig. Oskar JUNGHANS, a Schramberg, proprietario della privativa in- 
dustriale italiana, Vol. 662 n. 182-222206, del 13 gennaio 1925, per: 
** Spoletta a percussione ?’, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 
Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & C. - Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


Il sig. Anton FLETTNER, a Berlino, proprietario delle privative industriali 
italiane seguenti: 


N. 186106, del 29 aprile 1925, per: 
‘‘* Procédé et arrangements pour gouverner des navires ?’, 
N. 208774, del 19 maggio 1924, per: 


‘* Systéme de commande pour gouvernails munis de surfaces auxiltalres 
mobiles ’’, So 


desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 

cessione di licenze di esercizio, -s 
Rivolgersi alla Ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 

di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). _ 


La soc. BLAW-KNOX Co., a Pittsburg, proprietaria della privativa indu- 
striale italiana, Vol. 622 n. 200- ‘231193, del 31 luglio 1924, per: i 


»; Perfezionamenti nei metodi per stabilire ancoraggi ” 


desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la conces. 
sione di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C., — Brevetti d’invenzione e meri 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). do 


$ 


L,a soc. NEW PROCESS MULTI-CASTING COMPANY, a Newark (S.U. A.), 
proprietaria della privativa industriale italiana, Vol. 620 n. 235-2116415, del 
23 luglio 1924, per: o 


;» Perfectionnements aux méthodes de moulage ou de coulage d’objets. 
métalliques ”’, — 

desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la cui 
cessione di licenze di esetcizio. PA 


Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. - Brevetti d’invenzione e 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 
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RASSEGNA DELLA FONDERIA 


iui comparativo sulla fabbricazione dei getti di acciaio al Convertitore, 
al forno elettrico e al forno Martin 


Confereuza tenuta dal sig. Ing. CARLO VANZETTI, Amministratore Delegato 
della « Fonderia Milanese di Acciaio» e Professore alla « Ecole Supérieure de 


I Fonderie » all’Association Technique de Fonderie de France il 2 maggio 1925 


dr Ara 


PET 


i Quando la suola non è conduttrice, e la carica 
fatta con rottame freddo, accade tal volta, che 
opo qualche tempo sotto ogni elettrodo si forma 
ella carica una specie di pozzo, in fondo al quale 
trova del metallo fuso che si surriscalda, ritar- 
‘ando la fusione della rimanente carica. 
{Io sarei riconoscente verso l’egregio collega che 
di ha testé interrotto e che mi sembra pratico del 
rino Héroult, di rettificare questa mia affermazione, 
è lo riterrà del caso, perchè io non ho mai lavorato 
o forno Héroult, e credo che queste conferenze 
on debbano consistere nell’esibizione di un con- 
tTenziere, ma debbano avere lo scopo di riunire 
i conoscenze precise di colleghi i quali conoscono 
ene le questioni che vengono trattate. 


Se voi mi permettere una breve digressione, vi 
irò che all’Università Commerciale Luigi Bocconi 
Milano si tengono delle serie di conferenze su ar- 
ymenti economici, che sotto numerosi punti di 
ista mi sembrano paragonabili alle nostre. L’Uni- 
arsità Bocconi cerca una persona che conosca in 
odo speciale un determinato argomento questa 
one tranquillamente ciò che ha da dire, poi gli 
deri le domandano spiegazioni, fanno delle osser- 
‘azioni, e — dopo due ore passate nella sala di 
\nferenza — ognuno ha un’idea chiara del problema 
lattato. Credo che fra persone pratiche è così che 
‘isogna procedere. 
Io continuo adunque: 
Nel forno a suola conduttrice si producono senza 
‘ibbio dei movimenti convettivi, appena il metallo 
»mincia a fondere: ciò accelera la fusione con mi- 
ore fatica per gli operai che non sono obbligati a 
muovere la carica fredda con delle barre. Per gli 
derai la parte più penosa nel forno elettrico è la 
irica, che nei forni piccoli si fa generalmente a 


di per due ragioni principali. 


1 tutto, siccome la carica è fredda, e assai 
ha di rottame ingombrante, essa non può nella 
\figior parte dei casi essere contenuta tutta nel 
| la carica deve quindi farsi a più riprese mano 
mano che i rottami fondono, diminuendo di vo- 
imme complessivo. Inoltre una macchina da caricare 
schierebbe di rompere gli elettrodi. Questa que- 


(Continuazione vedi N. 5 - 


1926) 


stione della carica, almeno per i forni piccoli che 
sono generalmente quelli destinati alla fonderia, è 
uno dei problemi che non sono ancora pratica- 
mente risolti, ciò causa una perdita di tempo ed 
aumenta notevolmente il prezzo dell’acciaio elettrico. 

In un modo o nell’altro in un certo momento il 
metallo è fuso. D’abitudine le fonderie caricano 
tutto il loro rottame, colate, materozze e scarti, 
generalmente più o meno sporco di sabbia da fon- 
deria, siliciosa, che aderisce alla loro superficie, in- 
sieme con rottame di ferro e di acciaio comperato 
fuori. La sabbia siliciosa consuma il rivestimento 
basico del forno. 

Si carica contemporaneamente della calce per sco- 
rificare la silice, oltre a dell’ossido di ferro, per 
formare quella che si chiama la prima scoria o sco- 
ria ossidante. 

Dopo qualche tempo, questa scoria si leva e si 
passa al periodo di affinazione producendo quella 
che si chiama la scoria bianca o riducente che si 
ottiene aggiungendo della calce, del carbone — ge- 
neralmente antracite — e qualche po’ di ferro- 
silicio. 

Non voglio del resto annoiarvi qui con la descri- 
zione di un'operazione che potrete trovare in una 
pubblicazione qualunque. 

Vi ho parlato di forno a rivestimento basico: si 
deve ricordare in proposito che questo rivestimento 
si limita — come nei forni Martin — alla parte che 
è in contatto col metallo; i piedritti e la volta — 
che è sempre intercambiabile — sono di silice. 

Il vantaggio enorme del forno elettrico basico è 
che caricando dei rottami comunque, si può otte- 
nere un acciaio di primissima qualità, completamente 
desolforato, defosforato, desossidato, alla migliore 
temperatura che si possa desiderare. Questo acciaio 
permette di fondere pezzi di spessore anche molto 
sottile relativamente alle altre dimensioni, con 
molta minore probabilità di criccature che non 
l’acciaio di altra provenienza. 

Posso mostrarvi qui qualche fotografia di pezzi 
che noi abbiamo attualmente in corso di fabbri- 
cazione. 

Ecco ad esempio un’estremità di telaio per car- 
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rozze destinata alla Compagnia Internazionale de- 
Wagons-Lits. ‘Trattasi di pezzi che si costruivano 
prima con dei laminati opportunamente chiodati 
assieme e che si fanno ora in acciaio fuso in un sol 
pezzo: hanno circa 3 metri di larghezza con 5 di 
lunghezza, ed uno spessore relativamente uniforme 
di 16 mm, il loro peso è un po’ inferiore alle 2 tonn. 
Con opportuni artifici nella formatura noi abbiamo 
oggi già fusi più di 40 pezzi sui 90 che abbiamo in 
ordinazione, senza che uno solo sia stato scartato 
per crepature. E’ certo che col convertitore non si 


sarebbe ottenuto questo risultato. 

Ho trovato, a proposito di forni, in una rivista 
americana, qualche notizia di cui non garantisco 
l'esattezza — ma il nostro illustre collega Portevin, 
che vedo qui presente, potrà eventualmente correg- 
germi — relativamente al rendimento termico dei 
differenti forni. 

I/autore americano dice che il rendimento ter- 
mico del convertitore si avvicina al 60 % (largamente 
compensato d’altra parte del suo rendimento eco- 
nomico disastroso, in quanto che buona parte del 
calore si ottiene bruciando la ghisa, combustibile 
abbastanza caro); quello del forno Martin acido sa- 
rebbe del 12 %, del basico 10 %, quello del cro- 
giuolo del 4 % e quello del forno elettrico del 
DOSI: 

In ogni modo pur considerando tali dati come 
largamente approssimativi, e tenendo conto che il 
calo è minimo nel forno elettrico, si comprende im- 
mediatamente che questo tipo di forno è un ap- 
parecchio di primissimo ordine. La rivista dalla quale 
ho preso questi dati, diceva inoltre che il forno di 
cui essa parla non funziona che nelle ore del giorno, 
mentre i nostri funzionano continuamente aumen- 
tando così il loro rendimento. 

Il determinare se sia più economico lavorare con- 
tinuamente o solo durante un certo numero di ore 
nella giornata, dipende da diverse considerazioni, 
e in primo luogo dal contratto ‘che il fonditore ha 
col fornitore di energia elettrica. In qualche caso 
il prezzo medio dell’unità di energia è più basso 
se il diagramma del consumo è regolare; in altri 
casi è più basso se si consuma dell’energia soltanto 
nelle ore in cui il fornitore ne ha di più a sua di- 
sposizione. 

Si deve considerare che dal punto di vista del 
funzionamento di una fonderia, può essere interes- 
sante, indipendentemente dal prezzo dell’energia, di 
dividere la giornata in due periodi: un: periodo du- 
rante il quale si forma e si cola, un altro durante 
il quale si distafia e si prepara per l'indomani il 
posto ai formatori. 

Esiste a Venezia un’importante Società di Can- 
tieri. Navali e Costruzioni Meccaniche, che conta 
fra i suoi principali azionisti una società produt- 
trice di elettricità, e che possiede non lontano da 
Venezia degli importanti laminatoi con forni Martin 
Siemens. Essa ha in progetto di limitare quanto 
prima la produzione dei suoi forni Martin, e pro- 
durre i suoi lingotti a Venezia al forno elettrico. 
La società produttrice di elettricità ha le sue cen- 
trali idroelettriche alpine, e dispone, per il mo- 
mento, durante l'estate di energia sovrabbondante. 


Durante l'inverno essa non potrà avere energie 
supero che durante la notte. La nuova acciaieri 
continuerà a demolire le vecchie navi nei suoi car 
tieri per fornire del rottame ai suoi forni elettrii 
che produrranno lingotti per i suoi laminatoi. Ques 
forni funzioneranno in pieno durante l’estate, so|. 
tanto di notte durante l’inverno, e forse nei me 
più freddi si arresteranno. Dai preventivi fatti 
risultato il vantaggio economico di questo mod 
di procedere. pb 

Il forno Martin esige un funzionamento assolute 
mente continuo. Una fermata raffredda le camere ( 
ricuperazione ed occorre poi molto tempo per r 
metterle in temperatura. 

Il forno elettrico presenta il grande vantaggi 
di non domandare nè troppo tempo nè troppa quar 
tità di calore per essere pronto a funzionare. Quand. 
si deve interrompere il suo funzionamento, si ripar| 
la suola, si fa la carica di rottame freddo, il qual 
riscaldandosi a spese del rivestimento, diminuisce 
in corrispondenza la perdita di calore per radiazioni 
In questo modo al momento voluto il forno è prest 
pronto per essere rimesso in funzione. È 

L'operazione è facilitata se ad una porta di e 
ricamento si applica un piccolo focolare soffiato 
carbone o un bruciatore a nafta per mantener 
caldi l’interno del forno e la carica. È: 

Come dissi, l’esperienza da me fatta sinora n 
fa preferire la suola conduttrice. L’artificio impii 
gato nei forni Girod è ben noto: si fa entrare I 
suola una specie di elettrodi di acciaio fuso che a) 
fiorano alla superficie della suola e che sino ad tn 
certa distanza dalla zona di affioramento sono raffrec 
dati da una corrente di acqua. "i 

Noi abbiamo adottato coi forni Electro-Meta 
— e qualche cosa di simile deve farsi coi forni Greavi 
Etchells — una suola conduttrice costituita press 
poco così: dopo fatte le pareti verticali ‘del fotn 
si passa a fare la suola. Si stende sul fondo metallic 
del forno uno strato di mattoni refrattari ordinar 
poi una certa quantità di grafite ben battuta. S' 
questa una serie di barre di rame messe in comun) 
cazione con la conduttura elettrica, al di sopra del 
barre si batte un’altro piccolo strato di grafite, 
poi degli strati successivi di un miscuglio di grafit 
magnesia e tornitura di acciaio, diminuendo ma 
mano le proporzioni di grafite e tornitura. Poi , 
batte lo strato abituale di dolomite e catrame. » 
lascia seccare lentamente il forno cominciato 0 
fuoco di legna, e poi sulla suola si mette del buo 
coke metallurgico od anche meglio, se si hanno 
disposizione, degli spezzoni di elettrodi e si dà ! 
corrente come per fare una fusione. La corrent 
va da un elettrodo all’altro, attraverso il coke 0| 
rottami di elettrodi, e da principio la suola conduc 
poco o nulla (è da ricordare che il forno è alimet: 
tato da due trasformatori monofasi congiunti fi 
di loro col sistema Scott). È i 

Man mano che la suola si scalda, la sua condutt 
vità aumenta. Quando l’amperometro indica chi 
essa lascia passare abbastanza corrente, il forno | 
pronto a funzionare. Mi si assicura, ma io non l'h 
provato, che sostituendo nell'impasto della suol 
alla magnesite del quarzo, e piantandosi poi a forz 
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tima di riscaldare la suola, una serie di chiodi, si del resto si usa per tutti i forni, lo strato superiore 

può perfettamente avere una suola conduttrice anche di dolomite, si può dire che la suola ha una durata 

in un forno acido. indefinita e che non presenta inconveniente alcuno 
« Avendo cura di riparare ad ogni colata, come nel suo funzionamento. 


COSTO DELLE MATERIE PRIME E ACCESSORIE PER L'INDUSTRIA DELLA FONDERIA DI GHISA 


(Escluse quindi la mano d’opera e le spese generali) 


A cura della Commissione Tecnica dell’Unione Lombarda Fonderie di Ghisa vengono mensilmente pubblicati 1 costi dei principali 
| gipi di ghisa. Nel calcolo del costo della miscela vengono tenute per base le qualità di ghisa che durante il mese considerato si presume 
abbiano prevalentemente alimentate le fonderie della Lombardia. I prezzi si intendono riferiti alla piarza di Milano franco stabilimento. 


È ta Giugno 1926. 
4 . . . 
; : Materie prime ed accessorie. 


Situazione uguale al mese precedente. 
A puro titolo di indicazione, sulla supposizione di una media aritmetica, forniamo i dati seguenti: 


L. 380 Coke Vado e Westfalia. 


1) Luxembourg III, Longwi, francesi, ecc. alla tonn. L. 650.— 
COKE L. 250 i cokes francesi scadenti il cui uso non è con- 


ID Ghise inglesi da fonderia ........... » » » 780.— Sigliabile quasto neafiche per Ie*sthfe, 

| 13) Nazionali Piombino scarseggia ....... a » i ri Costo medio del combustibile: 30 kg. per ogni quin- 

{ 4) Eglinton A FIERE ERI MERE io s S » —.— tale di getti (compreso calo, polvere, funzionamento 

d- Rai StUlazedRaltrivservizi) doors ee artt AB O L. 12,— 
e Te. . i E I Costo del materiale accessorio (per ora stazionario) 

| CICORIA IONE SEA) » > 6007 = ce-sempre perslage. dispetti coma. ico ant » 25. 
i \|_—N.B. — Non bisogna confondere i prezzi viportati col numero indice della ghisa pubblicato nelle Comunicazioni ai Soci. 
\ Quest'ultimo si riferisce unicamente alla media dei prezzi c. i. f. Genova di una tonnellata di Hematite inglese E. C. N. 1, 2, 3, 
i secondo le quotazioni pubblicate dal « TRON AND COAL TRADES REVIEW ». 

* 

| Per i getti di meccanica (nel caso più favorevole). Per i getti correnti. 

[q.li 30 di ghisa inglesi ... a L. 780 la tonn. L. 2340.— q.li 50 di ghisa Luxemb. a L. 650 la tonn. L. 3250.— 

«<| » 20 di ghisa Quxemb. a » 650 » » »-13200.— ——& STA Si 0000, » 3000.— 
È ni. boxsottalie: “dv. a » 600 » » » 3000.— Ri Mi et dk 

uo i-_ SIAE Renga 

a q.li 100 L. 6640.— D q.li 100 l Jp 6250. 

i #il Da sottrarre 25 q.li boccami a L. 600 la tonn. I. 1500.— ‘“=f Da sottrarre 25 q.li boccami a L. 600 la tonn. L. 1500.— 
‘È Costo di 70 q.li ‘in base ad un calo del 5 %) L. 5140.— Costo 70 q.li (in base ad un calo del 5%)... L. 4750.— 
| Costo di un quintale di miscela .............. I. 73.42 Costo di un quintale di miscela .............. L. 67.85 
um os Dastibile nr... » 12.— Costo combustibile (come sopra) .............. » 12,.— 
MilCosto materie accessorie .........:.........%. » 25.— Costosmaterieltaccessorie bolli: h sein » 25. 
Totale (solo materie prime ed accessorie, escluse Totale (solo materie prime ed accessorie, escluse 

iiispese mano d'opera e generali) ................ L. 110.42 spese mano d'opera e generali) ................. L. 104.85 
fo 

| 
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) Resistenza dei materiali = Calcolazione e disegno di 
macchine. 


LCOLAZIONE DELLE MOLIE PER VALVOLE, COLI’AIUTO DI 
DIAGRAMMA GRAFICO. — Ing. Karlhaus Schlaefre. — (Ma- 
ichinenbau — 1 aprile 1926 — 1 pag. — 1 diagramma). 

(NPA. ricava dalle note formole che servono per la calcolazione 
lle molle, un diagramma dal quale, fissati tre dei quattio ele- 
nenti di una molla a spirale (carico, cedimento per spira, dia- 


| i e modelli in genere. 


| I GETTI DI RIFIUTO NELLE FUSIONI DI GHISA MALLEABILE. — 
Marcel Remy. — (La Fonderie Moderne — novembre 1925 — 
2ipag. — 13 fig... è 
L'autore passa in rassegna tutte le cause che originano di- 
nei getti di ghisa malleabile, cause che si possono dividere 
categorie a seconda che dipendono dal metallo adoperato, 
\@a difetti di formatura o da irregolarità nella colata, e indica 
\pesso i rimedî che, caso per caso, si possono prendere. L'autore 
adica anche le temperature di ricottura e la durata della ricot- 
ura a seconda che si voglia ottenere della ghisa malleabile a 
I ie ferritica, a struttura perlitica, oppure a cuore nero. 


di 


| Quarcie PARTICOLARITÀ SULLE FUSIONI DEI METALLI LEG- 
\\ERI. — R. De Fleury. — (La Fonderie Moderne — 16 pag. — 
fig, 1 diagramma). 
| Passate in rassegna le materie prime (lingotti di alluminio, 
\pttami, scarti e torniture di alluminio, metalli di addizione 
ome rame, zinco, ottone, ecc.) e le impurezze che queste possono 
\ontenere, come il ferro, a causa del quale bisogna evitare i cro- 
\iuoli di ghisa, i gas disciolti nel metallo, che liberandosi al mo- 
mento della solidificazione originano delle soffiature, e l’allu- 
î rina, l’autore indica quali siano i forni ed i crogiuoli più in- 
icati nei singoli casi per ottenere dei buoni risultati. 
| Nell'articolo vengono poi considerate le varie leghe dell’allu- 
\ninio ed in special modo l’alpax, lega eutectica di alluminio 
0118 % di silicio, e l’influenza della solidificazione lenta o istan- 
a icui effetti variano a seconda che si tratta di leghe eutec- 
cl le o no. Il ritiro del metallo avviene in due riprese; all’atto 
a solidificazione e per effetto della successiva diminuzione 
emperatura; il primo richiede che la colata sia alimentata 
alla completa solidificazione. Buona regola è di disporre il 
nto di alimentazione in modo che le superfici di livello succes- 
ve di solidificazione, fino all’ultima, lascino la parte ancora 
ida in comunicazione con la massa fluida esterna. L'autore 
dica i vari modi per raggiungere tale scopo e riporta alcuni 


e ben scelta per evitare gli effetti dei gas disciolti. L'autore 
un mezzo per provare la temperatura prima della colata 
rettivi necessari per evitare le porosità generate dalla pre- 
a di ferro o di alluminio. Vantaggi della fusione in conchiglia 
ecauzioni che tale sistema richiede. L'ultima parte dell’ar- 
è dedicata alla fusione sotto pressione, della quale ven- 
i indicati i grandi vantaggi e i tipi di macchine impiegati. 


A SU UNA PROVETTA DI COLATA PER LA GHISA, — Ing. Plimo 
“ini. — (La Fonderie Moderne — maggio 1926 — 3 pag. 


itore espone un suo metodo semplice e pratico per avere 
azioni sulle qualità della ghisa fusa prima di essere colata 


bei 
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LA STAMPA TECNICA 


Per rendere possibile ai lettori di raccogliere in uno schedario bibliografico le singole recensioni, abbiamo 
alla stampa tecnica una speciale disposizione tipografica, che ne permette il ritaglio. 
Le pubblicazioni che hanno attinenza con questioni di Unificazione sono contrassegnate * 
Ricordiamo che possiamo fornire ottime traduzioni delle pubblicazioni in lingua straniera, dietro pura e 
plice rifusione delle spese di traduzione, postali, copiatura, eventuale acquisto degli originali, ecc. 


nella forma. Il metodo consiste nel colare entro una piccola 
conchiglia di determinate dimensioni un poco della ghisa fusa: 
dalla forma che assume la superficie libera durante il raffredda- 
mento del metallo si possono trarre delle deduzioni che, se non 
precise come le osservazioni di laboratorio, hanno il vantaggio 
di essere ottenute con grande rapidità. 


LA GHISA MALLEABILE ELETTRICA A CUORE NERO. — (La 
Fonderie Moderne — 3 pag.) 


In America la ghisa malleabile ha assunto un notevolissimo 
sviluppo in grazia al procedimento adottato per ottenerla, pro. 
cedimento nettamente diverso da quello adottato in Europa. 
La ghisa adoperata per le fusioni viene ottenuta al forno elet- 
trico sinteticamente per carburazione di pezzi minuti di acciaio 
oppure per fusione diretta della ghisa e delle aggiunte necessarie. 
La ghisa così ottenuta deve avere un determinato tenore di 
silicio perchè è questo elemento che reagendo, durante la ri- 
cottura dei getti fusi, con la cementite la decompone in ferro 
e grafite. 

Nell'articolo vengono indicate le norme per la ricottura di 


malleabilizzazione e i forni che meglio si prestano alla delicata 
operazione. 


LE SABBIE PER FONDERIE DI GHISA. — E. Davin, Ingénieur. 
— (La Pratique des Industries Mécaniques — aprile 1926 — 3 pag.). 


Qualità chimiche che deve possedere la sabbia e modo di 
determinare la porosità; qualità che deve avere la sabbia per 
noccioli e varie sostanze che si possono aggiungere alla sabbia 
per ottenerla buona pei noccioli. Qualità delle argille usate in 
fonderia; modi di effettuare l’essicamento delle forme, Segue lo 
schema della lavorazione che le sabbie e le argille subiscono prima 
di essere adoperate. 


6) Fucinatura, stampaggio, saldatura, laminatura, ecc 


LA LAVORAZIONE ALLA PRESSA DEI METALLI IN LASTRA. — 
It. Couilland Ingénieur. — (La Pratique des Industries Méca- 
niques — aprile 1926 — 8 pag. — 23 fig.). 

Rilevata l’importanza che va assumendo nelle costruzioni 
l’uso di lamiere stampate, imbutite, piegate, ecc. alla pressa, 
l'Autore indica i diversi modi per ottenere pezzi imbutiti e i 
relativi tipi di matrici e punzoni, indica fino a quale profondità 
si può imbutire per ogni passata e dà delle indicazioni per de- 
terminare la forma del punzone per tranciare allo scopo di evi- 
tare che dopo l’imbutitura manchi od ecceda del metallo. 

Seguono, la descrizione delle matrici e dei punzoni per ottenere 
alcuni pezzi semplici e tre esempi di coppie matrice-punzone 
permettenti operazioni «in serie ». Tali coppie sono composte 
rispettivamente di più matrici e più punzoni disposti progressi- 
vamente nello stesso ordine della lavorazione, in modo che ad 
ogni colpo della pressa lavorano contemporaneamente tutti i 
punzoni ed un certo tratto della lamiera che avanza viene a tro- 
varsi ad ogni colpo sotto il punzone successivo e ciò con grande 
rendimento della macchina e della mano d’opera. 

Dopo avere accennato alla perforazione dei fogli metallici, 
l’autore passa a descrivere i vari procedimenti per aggraffare 
e riunire alla pressa i fogli di lamiera, per collegare mediante 
aggraffatura i fondi al resto dei recipienti, per risvoltare i bordi 
dei recipienti, ecc. f 

Passando alla formatura di matrici complicate viene indi- 
cato il modo di riprodurre in gelatina la forma in argilla e viene 
accennato al modo di modellare in cera o in gesso da dentista 
le forme più delicate. Seguono brevi cenni sulla stampatura 
di oggetti d’ornamento mediante acqua sotto pressione e sulle 
matrici in bronzo, ottone e rame. 
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RANCIATURA, IMBUTITURA E STAMPAGGIO DI UN TAPPO PER 
BATOIO DI BENZINA. — /. Bertrand. — (La Pratique des 
tries Mécaniques — gennaio 1926 — 3 pag. — 3 fig.). 
I'autore descrive la costruzione e il funzionamento di due 
ampi speciali per ottenere in 2 sole operazioni i detti coperchi. 
®on la prima operazione si ha la tranciatura e l’imbutitura; 
on la seconda lo stampaggio alla forma voluta, Particolare 
vole: nei due stampi hanno parte importante alcuni pezzi 
outchouc; nel primo stampo un forte spessore di caoutchoue 
e da molla per l'estrazione del pezzo imbutito dalla matrice 
secondo il punzone stesso è di caontchouc. 


ILA PRATICA E II CONTROLLO DELLA SALDATURA AD ARCO. — 
I. M. Candy. — (American Machinist — 20 febbraio 1926 — 3 pag. 
9 fig.). 

Data l’importanza assunta da questa lavorazione, non più 
itata a lavori di riparazione, ma largamente usata anche 
costruzioni, essa dovrebbe essere trattata scientificamente, 
hè abbandonata alla pratica d’officina.. Questa dovrebbe 
ere istruzioni esatte e complete, come per le altre lavorazioni: 
rebbe esserle specificato a priori il diametro dell’elettrodo, 
> spessore di metallo da depositare, ecc. 

| Esperienze fatte dal metallo depositato per la saldatura, 
o dimostrato che, quando il lavoro è ben fatto, il metallo 
o non è fragile, ma presenta invece buone qualità mecca- 
e. 

arco deve essere tenuto il più corto possibile; quando l’arco 
o, l'estremità del filo deve presentare una forma globulare 
are. Per la qualità del filo, la American Welding Society 
ubblicato delle prescrizioni che vanno seguite. Fra lo spessore 
la lamiera e l’intensità di corrente, e fra questa e il diametro 
elettrodo, vi deve essere una relazione che l'A. indica con 
n diagramma. 


Tecnologia meccanica. 


\\ LE MASCHERE PER LA LAVORAZIONE IN SERIE. — I. Couillaud . 
(La Pratique des Industries Mécaniques — gennaio 1926 — 
pag. — l4 fig... C 

Autore si riferisce alle maschere speciali da adoperarsi in 
di lavorazioni, in grandi serie. Dopo avere indicato detta- 
mente quali siano le considerazioni che debbono guidare 
lo studio e la costruzione di tali maschere, vengono ripottati 
ni esempi di maschere per operazioni di foratura (per un 
ccio da gas, per praticare fori lungo una spirale tracciata 
un cilindro) per operazioni di fresatura, per operazioni da 
irsi su torni a revolver, per operazioni di alesaggio, ecc. 


|) Tecnica generica d’officina. 


T, GIUOCO SUL VERTICE DEL FILETTO NELLA FILETTATURA 
twoRTtH. — Ing. Hager. — (Werkstattstechnick — 1 maggio 
f- 6 pag. — 12 fig). 
profilo stabilito dalla D.I.N. nel suo foglio N. 12 di stan- 
izzazione prescrive una smussatura nel vertice del filetto, 
che il contatto fra vite e madrevite non può esercitarsi 
ungo la parte piana dei fianchi, ed è escluso che il vertice 
un filetto appoggi sul fondo del filetto dell'altro elemento 
collegamento. Però, osservando ie tolleranze stabilite dalla 
N. stessa, si vede che per un certo grado di deviazione 
profilo originale, questa condizione non è più soddisfatta. 
esamina come dovrebbero essere modificati i campi delle 
etanze, per assicurare il contatto esclusivo sui fianchi, in 
caso. Questa condizione si presenta vantaggiosa, ma aumenta 
coltà di esenzione del filetto. 
Alle osservazioni dell'Ing. H ager, il prof. Schlesinger risponde 
na appendice all’articolo, osservando che la questione fu esa- 
ta, e che si può ritenere che nella pratica il profilo del filetto 
ti lato da assicurare l’appoggio nei fianchi. 


|) Costruzioni ed impiego di macchine. 
Parti ed organi di macchine generiche. 


NORMALIZZAZIONE DELLE GIUNZIONI, GOMIII, ECC. NELLE 
ZIONI PER RISCALDAMENTO A VAPORE. — Ing. Engelhe. —- 
t-Reederei-x afen — 22 febbraio 1926 — 2 pag. — 10 fig.). 
es one i tipi studiati dalla HNA (Handelschiff  Normen 
| per i detti pezzi speciali delle tubazioni di riscaldamento 


ii 
i 


Mate 


Hi 
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sulle navi. Questo lavoro serve di complemento a quello riguat- 
dante le tubazioni in genere, e presenta modelli più leggeri di 
quelli allora indicati. L'articolo è corredato dai disegni dei tipi 
principali di connessione, attacchi, curve, ecc. 


LA NORMALIZZAZIONE DELLE GIUNZIONI AD AVVITAMENTO 
NELIE TUBAZIONI SECONDO LA H.N.A.* — Ing. Seide. — Werft- 
Reederei-Hafen. — 22 maggio — 2 pag. — 10 fig.). 

Le giunzioni del tipo indicato si applicano a tubazioni da 4 
a 32 mm. di diametro interno, e possono dividersi in giunzioni 
a cono, e giunzioni a bocchettone cilindrico. Le giunzioni a cono 
a loro volta, mentre hanno la parte femmina sempre a cono, pos- 
sono presentare la parte maschia pure conica, oppure sferica. 
T/A. espone i diversi tipi, e descrive anche i criteri costruttivi, 
e le prove di tenuta eseguite con giunzioni dei vari sistemi. 


b) Macchin utensili. 


CONVENIENZA DEL COMANDO SINGOLO PER LE PICCOLE MAC- 
CHINE UTENSILI. — Ing. H. v. Neunkivhen. — (Maschinenbau 
= l aprile 1926 — 6 pag. — 8 fig.). 

Studiando, coll’aiuto di diagrammi, le variazioni nei rendi- 
menti elettrici emeccanici, a seconda dei carichi, e i costi della 
energia e degli impianti, l'A. istituisce un confronto fra l’aziona- 
mento per gruppi delle macchine utensili, e l'azionamento con 
motori singoli a ogni macchina, e determina le condizioni in cui 
questo secondo sistema, più conveniente in generale del primo, 
dà vantaggi maggiori. La convenienza dipende in gran parte 
dal miglior rendimento, ed è maggiore colle macchine o molto 
grandi o molto piccole; essa aumenta col diminuire dell’utilizza- 
zione (numero di macchine funzionanti) e del carico (forza mo- 
line assorbita). Lo studio è condotto in modo generale, ed è 
portato a dare conclusioni applicabili nei diversi casi della pra- 
tica. 


I,A NORMALIZZAZIONE DELLE BUSSOLE DI SERRAGGIO.* —(Werk- 
stattstechnik. — 1 maggio 1926). 


Si riportano 9 tavole di standardizzazione, che rappresentano 
un progetto della DIN, e riguardante le bussole per il serraggio 
e l'avanzamento della botra,.nei torni a revolver e in quelli auto- 
matici, 


1) Macchine varie. 


I GRANDI FRIGORIFERI AD EVAPORAZIONE DIRETTA D’AMMO- 
NIACA. — Francesco Mauro. — (I’Ingegneria N. 5 — 1926 — 
67 pag. — 39 fig). 

Sviluppo degli impianti frigoriferi in Italia; superiorità del- 
l’ammoniaca sugli altri gas e del sistema ad evaporazione diretta 
sul sistema a salamoia. Necessità e vantaggi dei grandi frigoriferi 
in edifici a più piani. Vantaggi delle strutture in cemento armato 
e difficoltà di costruzione delle fondazioni. Descrizione dei prin- 
cipali sistemi di trasporto delle merci. Descrizione del modo di 
suddividere in celle i grandi frigoriferi e la disposizione dei tras- 
porti e dei corridoi di accesso e disimpegno a seconda delle spe- 
ciali esigenze e delle caratteristiche dei vari impianti. Descrizione 
del macchinario (distribuzione dell’energia elettrica, compres- 
sori, tubazioni di aspirazione e cacciata, condensatori) degli 
impianti di Parma e di Bari e dei vari sistemi per la erogazione 
del freddo nelle celle. 

Seguono dati per il calcolo delle superfici irradianti e alcuni 
esempi pratici di calcolazione. 


15) Economia e organizzazione industriale. 


L,A NORMALIZZAZIONE DELLE LAMIERE DI FERRO.* — H. Kummer. 
— (Maschinenbau — 1 aprile 1926 — 4 pag. — 3 tavole di norma- 
lizzazione). 

L'A. riporta e illustra tre tavole di normalizzazione delle la- 
miere di ferro sottili (da mm. 0,2 a mm. 4 di spessore) compilate 
dalle Officine Bing, e riguardanti: una la qualità (lamiere nere, 
lamiere ricotte in casse, lamiere decapate una sol volta e ricotte, 
lamiere decapate una sol volta, poi laminate a freddo e ricotte, 
lamiere decapate due volte, laminate a freddo e ricotte due, 
tre, fino a sei volte); una le dimensioni normali per le singole 
qualità, e una i pesi e le tolleranze di spessore. 

In seguito, l'A. si occupa delle indicazioni da adottare per 
designare le varie lamiere (dimensioni e qualità), e delle verifiche 
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Società Anon. Trafilerie & Corderie Italiane | 


Sede in MILANO - Capitale L. 8.500.000 


Direz. Generale: MILANO -— Viale Vittorio Veneto, 22 - Stabil.: Sesto S. Giovanni, Ponte dell’Olio, Laorca S/. Lecco 
Corrispond.: MILANO - Vlale Vittorio Veneto, 22 - Casella Postale 1098 - Telegrammi: FILITALIA - MILANO 
Telefoni N. 20-292 — 20-293 — 20-994 


Articoli di Produzione 


Fun! accialo ferro, rame, alluminio: lucide, zincste, stagnate per qualsiasi applicazione - Filo acciaio lucido, zincato, 

stagnato - Filo acciaio per molle di alta resisten7a - Filo acciaio carcasse - Filo elicoidale - Filo ferro zincato per 

linee telegrafiche, telefoniche - Filo ferro tondo, cotto, ramato, zincato e stagnato - Semenza - Sellerine - Viti a 

legno, ferro e ottone - Broccami di tutti i tipi - Punte Parigi - Tele ferro nero, zincate, stagnate - ottone - ramate 

per qualsiasi applicazione - Reti - Reti ondulate a mano - Gabbioni per arginatura - Tele da letto - Molle da letto i 
e da schienale - Catene per uso agricolo 


specialità 


Funì metalliche: acciaio-rame - ferro-rame - acciaio - alluminio - Funi di guardia per linee elettriche - Funi per 
tonnara - per montacarichi - accessori - teleferiche - Draken Ballon, ecc. ecc. - Filo acciaio per molle, fer tan- | 
daggi di motori - Filo elicoidale per taglio marmi - Semenza marca “ SOLE ,, - Filo armonico - Filo acciai> 


carcasse per tessitura | 


431/1210! 


‘STANDARD VARNISH ITALIANA 


Società Anonima - Capitale Lire 5.000.000 versato 


PER LA 


FABBRICAZIONE DI VERNICI E COLORI 


STABILIMENTO E AMMINISTRAZIONE MUSOCCO (MILANO) 


SOCIETÀ CONSOCIATE 


STANDARD VIZNISH WI3TKS - NEW.YORK 
P NCHIN, JOHNSON & Co. Ltd. LONDRA Ca »: 
WILKINSON, HEYWOOD & CLARK Ltd. - LONDRA £ j Telegrammi STANDARD=MUSOCCO 
ANDARD LAK- & FARBINWZRKE-ALTSTETTEN-ZURIGO 


Telefono N. 12=023 


Vernici E SMALTI 


a fuoco e ad aria, brillanti, semiopachi e opachi 


in tutte le tinte e per tutte le industrie 
SPECIALITÀ : 
‘‘ANTIRUST,,: antiruggine speciale, a fuoco e ad aria, in tinte diverse. 
‘*PELLUCID ANTIRUST,,: antiruggine trasparente per parti tornite e lavorate. 
‘‘MOULD VARNISH,,: vernice per modelli fonderia. 
‘‘STUCCHI PREPARATI,,: a fuoco e ad aria, per metalli. 


Fornitori delle Ferrovie dello Stato e Secondarie, Cantieri Navali, Aziende Tranviarie, ecc. 


Preventivie Campioniarichiesta - Gabinetto diesperienze a disposizione dei Sigg. Clienti. 
» 
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n 


laflle quali esse devono essere assoggettate, per quanto riguarda 
la qualità (prova alla macchina FErichsen, per determinare 
| l'attitudine alla imbulitura, ecc.), 


Pei 


LA NORMALIZZAZIONE INTERNAZIONALE DELLA GRANA E DELLA 
DUREZZA DELLE MOLE A SMERIGLIO,* 7. Stodde. — (Maschin- 
enbau — l'aprile 1926). 

_ L'A. che rappresentava l'industria delle mole a smeriglio, alla 
| zione internazionale per la Normalizzazione» indetta dalla 
Svizzera nei giorni 3 e 4 novembre 1925, raffronta la standar- 
| dizzazione ivi proposta dall’industria americana, e quella pro- 
| gettata dalla Svizzera. Per quanto riguarda la scala della du- 
tezza, l’A. prende in esame quella Norton ordinaria quella Norton 
\ a intervalli uniformi, e una cosidetta scala ideale proposta dalla 
\ Svizzera, mostrando le difficoltà di questa ultima. 

Finalmente l’A. si occupa della normalizzazione dei fori delle 
\\mole, confrontando le soluzioni proposte dagli Stati Uniti e dalla 
| Svizzera. 


ib 
| pet 
i $ II, SISTEMA TAYLOR D’ORGANIZZAZIONE SCIENTIFICO DEL IA- 
VORO. — Ing. Alessandro Boncinelli. — (L ‘Industria — 15 giu- 


ppo 1926 — 3 pag.). 

| Rilevato come l’organizzazione scientifica del lavoro sia ap- 
\(plicabile anche alle industrie non meccaniche e citati dei casi 
in cui l'adozione del sistema ha portato a risultati veramente 
\\ottimi, l'Autore passa a considerare i parziali successi e le cat- 
‘tive prove che pure si sono avute e ne riassume le cause princi- 
\\pali: inesperienza degli organizzatori, l'adozione dell’organizza- 
\lzione senza prima averne conosciuta l’essenza, dissensi nella 
i direzione specialmente fra capitecnici e specialisti d’organizza- 
zione, ecc. 

| I migliori risultati si sono ottenuti nell’industria meccanica 
love le macchine hanno migliorato il loro rendimento dal 30 
\lal 100 % e lo studio dei tempi ha migliorato il rendimento degli 
[operai del 10 fino al 300 %. Altri vantaggi conseguiti sono: di- 
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ANILANO perte Renna 
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minuzione delle qualità dei materiali tenuti a magazzino, miglio- 
ramento del prodotto, ecc. Il sistema di circolazione del materiale 
nell'interno dell’officina, sistema che va scelto con oculatezza 
a seconda del tipo di aziende da organizzare, permette, se bene 
scelto, economie ingentissime. 

Dal punto di vista degli operai questi hanno ottenuto dalla 
applicazione dell’organizzazione scientifica notevoli vantaggi: 
aumento di paga, maggior progresso tecnico, miglioramenti 
delle condizioni di lavoro, di salute, ecc. 


OSSERVAZIONI SULLA DETERMINAZIONE 
VORAZIONE A COTTIMO. — K. Gottwein. 
1 aprile 1926 — 4 pag. — 7 fig.). 

L'A. esamina i diversi tipi di lavorazione dal punto di vista 
della parte che vi prendono i diversi elementi: Uomo, Macchi- 
nario, Utensile, Pezzo in lavorazione, e descrive le difficoltà ine- 
renti a ciascun caso, nella determinazione dei cottimi. Si hanno 
p. e.: 1) lavori in cui entra solo l'elemento Uomo: e cioè i la- 
vori di preparazione, prima di iniziare la lavorazione vera e pro- 
pria; 2) lavori nei quali interviene l’elemento Uomo e l’elemento 
Pezzo da lavorare: scelta del pezzo, misurazione, tracciatura; 
3) lavori in cui intervengono l'Uomo e l’Utensile: tempera, affi- 
latura, ecc. dell’utensile, e per venire ai lavori in cui intervengono 
il maggior numero di elementi; 10) entrano in giuoco la macchina, 
l’utensile, e il pezzo in lavoro; p.e. tornitura di un pezzo cilindrico, 
con avanzamento automatico: 11) entrano in giuoco tutti e quat- 
tro gli elementi: Uomo, Macchina, Utensile e Pezzo in lavoro; 
p. e. tornitura con avanzamento a mano, scapolatura al ma- 
glio, ecc. 

Dopo l’esame di questi diversi casi, l’A. tratta da un punto 
Ci vista generale, e in un esempio, della determinazione dei 
tempi, e finelmente della lavorazione continua in catena (opera- 
zioni successive compiute in tempi uguali da gruppi diversi di 
operai), e delle difficoltà che si incontrano nello studio di un 
diaframma di lavorazione di questo genere. 


DEI TEMPI NELLA LA- 
— (Maschinenbau — 


NASTRI D'ACCIAIO TEMPERATI E DA TEMPERARSI per tutte le industrie 


FILI d'ACCIAIO ARMONICO ALTA RESISTENZA per molle, per corde da piano, per aviazione, ecc. 


Fili di acciaio comune — 


Molle 


I PIÙ ASSORTITI 


n) ! SOC. ANONIMA ITALO-SVEDESE LOMBARDI & BONETTI 


AGCIAI SVEDESI AL CARBONE DI LEGNA per Barra-mine, Falci, Utensili da taglio, ecc. 


Esclusivi Rappresentanti della FAGERSTA BRUKS A. B. (Svezia) 


DEPOSITI D'ITALIA presso la: 


MILANO (22), Bastioni Romana, 34 


421/12/2 


| Inc. MARIO FERRERO & €. 


ala Verme, 2 - MILANO(28) - Telefono 60 089 


Macchine per lavorare la lamiera 


‘| . AGGRAFFATRICI BORDATRICI 

| | BILANCIERI - CALANDRE - CESOIE 

.- PIEGATRICI - SPIANALAMIERE - 
PRESSE - TAGLIARINE 


414/12/1 


è 
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TEGIONASIO ITALIANO | iso ros KGUsTONI 
BROWN BOVERI COSTRUZIONI ELETTRICHE 


Via Corridoni N. 37 - MILANO - Telefono N. 51-734 — 
Sede in IMILAMNO - corso 28 OTTOBRE, 53 PER e 
CA E | STI I 


n n TRAPANI ELETTRICI = RETTIFICHE = PULITRICI - 
SBAVATRICI ELETTRICHE - MANDRINI MAGNETICI | 


MACCHINE ELETTRICHE 


MOTORI - GENERATORI - TRASFORMATORI: 


SISTEMI BREVETTATI PER: 
COMANDI SPECIALI PER IN- 
DUSTRIE DIVERSE 
QUADRI DI DISTRIBUZIONE 


Materiali di Trazione Elettrica 


TR I e 2 velocità (bre- | 
LOCOMOTORI - AUTOMOTRICI APANI ELETTRICI a mano a 1 e 2 velocità (bre- 


vettati) per fori da 2 a 45 mm., applicabili a colonna Ni 


ILLUMINAZIONE ELETTRICA dei TRENI (Brevetto) e trasformabili a rettifica da tornio 
prg FORNITORI DELLE FERROVIE DELLO STATO E BELLA R. MARINA — 
TURBINE A VAPORE CENTINAIA DI REFERENZE - PRONTE CONSEGNE 


BROWN BOVERI PARSON CHIEDERE IL CATALOGONN. 860 _ 


381/12/1 169/12/9 


FABBRICA ITALIANA 


PARANCHI “ARCHIMEDE, | 


17, via chiooo = SPEZIA = via cHioDo, 17 


Teleg.: ‘’PARANCHI ARCHIMEDE,, - SPEZIA - Telef. N. 259 
Paranchi ad ingranaggi multipli = sistema pla- 
netario - di grande rendimento e velocità di al- 
zata - mimimo ingombro - da Kg. 500 a Kg. 
30.000.-È il paranco preferito dalle Ferrovie 

dello Stato e adottato dalla R. Marina. 


Paranchi a vite senza fine con freno automa- 
tico e reggispinta a sfere. = Ruote elicoidali 
fresate dal pieno e viti tagliate dal pieno e. 

fresate. 


Paranchi ad ingranaggi diritti a dentatura 
esterna da Kg. 250 a Kg. 5.000. 


Capre con paranco fino a 15 Tonn. e cavalletti 
pure con paranco fino a 30 Tonn. 


Carri e paranchi per grue a ponte fino a 3oTonn. — 


RES RE 


Taglie differenziali tipo Weston. 


Carrelli per paranco di ogni tipo è portata. ||! 


Verricelli da muro con doppio freno per Lo 
discesa rapida del carico. 


Cad 
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PER UNA PIÙ LARGA PARTECIPAZIONE DEI PRODOTTI 


della piccola e media industria meccanica al'a Fiera Campionaria di Milano 
Ing. R. Falco 


Chi ha percorso con attenzione la Fiera di Milano, 
ha mancato di notare come nell’industria mec- 
ica mancassero quasi totalmente le piccole in- 
rie, o meglio mancasse l’ esposizione dei campioni 
piccoli oggetti, costruiti per lo più da piccole e 
edie industrie; eppure la nostra industria è ricca 
i tali prodotti, costruiti in regime di concorrenza 
n capacità quindi di espansione. Si può ritenere 
la maggioranza dei visitatori (non i dilettanti) 
a Fiera non ricerchino tanto le esposizioni delle 
pdi Ditte già universalmente note, ma invece 
ome delle minori di cui si conoscono i prodotti 
traverso le offerte dei negozianti ma non si co- 
scono i nomi e l’indirizzo. 
Ciò rappresenta una necessità specialmente perchè 
questi ultimi anni sono sorte delle nuove Ditte 
le antiche si sono specializzate in determinati 
iredotti entrando nel campo della concorrenza mon- 
| 
Tè si opini che esse costituiscono un complesso 
curabile; mentre esse formano una produzione 
raggiunge quasi il 50 % della produzione na- 
onale; o che la loro singola entità è destinata ad 
| Imentare di importanza, mentre invece l'esempio 
a Germania e del Belgio dimostrano che le pic- 
industrie si mantengono numerosissime anche 
periodo di prosperità e formano la base di co- 
ssali commerci di esportazione. 
me si può del resto pensare che il fabbricante 
ha alle sue dipendenze una mezza dozzina di 
\berai, acquisti uno stand, e si disponda ad ammobi- 
farlo di sedie ed impiegati per esporvi ad esempio 
paio di chiodi ed una serratura del valore di 
lche centesimo. Immaginatevi che cosa sarebbe 
tlera di Milano se 500 di tali industriali acqui- 
Jero 500 stand in ciascuno dei quali facesse 
mostra un unico e sufficiente campione dei 
pri fabbricati! Percorrendo un paio di chilometri 
metri di distanza l’uno dall’altro si potrebbero 
ere successivamente un chiodo da scarpe, una 
, una serratura per valigette, una viterella 
mm. e così via. 
)ra questa esposizione che sarebbe interessante 
nche faticosa non avviene, ma può e deve av- 
e riducendone però la fatica finanziaria e ma 
e per il produttore e per il visitatore alla mi- 
ì economicamente conveniente. 
Vecorre perciò che l’unità di superficie occupata 
suo costo possa ridursi a quello strettamente 
ssario per l’esposizione di un campione e di 
indirizzo. 


(enti della Fiera mi si osservò che lo stand se- 
lo era necessario per la trattazione di affari 
«la quota più che un compenso relativo alla 


superficie era un contributo all'opera generale di 
propaganda fatto dalla Fiera; e mi si esponeva il 
timore che molte Ditte avrebbero, potendolo, ri- 
dotta la loro partecipazione a misura assai minore 
danneggiando così finanziariamente la Fiera e fa- 
cendole perdere il carattere suo peculiare di luogo 
di ritrovo. 

L'incremento meraviglioso di anno in anno della 
Fiera non mi consente di elevare dubbi sulla giu- 
stezza delle vedute dei suoi organizzatori; oggi però 
che il successo è avvenuto e non può retrocedere 
io ritengo che la Fiera, che non è Ente di specula- 
zione, abbia il dovere di porre fra i propri capisaldi 
anche l’interesse dell'economia nazionale, e di agire 
in tale senso anche quando, puta caso, i produttori 
siano ciechi ai vantaggi che la Fiera loro offre. 

D'altronde io sono certo che la estensione do- 
vuta allo stabilimento di modestissime quote per 
l'esposizione esclusiva di piccoli campioni aumente- 
rebbe l’interesse dei compratori mondiali per la 
Fiera. Non uno degli attuali standisti retrocederebbe 
ad una più modesta esposizione; la Fiera ha assunto 
ormai troppa importanza perchè le Ditte non ab- 
biano ad esporsi in modo commisurato alla propria 
potenza. 

Il mio progetto è semplice: 

Un certo numero di stand sono adibiti ai quadri 
Campionari; lungo le pareti dello stand sono collo- 
cate delle intelaiature, che formano cornice a tanti 
vani in ognuno dei quali si può collocare una tavo- 
letta di legno che porta il campione ed il nome 
della Ditta, indirizzo, e recapito durante la Fiera. 

IL,e tavolette sono prescritte in dimensioni esatta- 
mente uguali, ad es. quelle di un foglio di carta 
comune da lettere; sono disposte in altezza in tre 
serie cosicchè in uno stand se ne possono collocare 
circa 90. Ed ecco che lo stand diventa veramente 
interessante, tanto più che si avrà cura che i cam- 
pioni sieno ben classificati; il negoziante di pinze 
potrà trovare uno di fianco all’altro in un solo posto 
i campioni e gli indirizzi dei fabbricanti di 90 tipi 
diversi di pinze e non avrà da percorrere un paio 
di chilometri per trovarne forse che sì forse che no 
un paio. 

Molte altre prescrizioni si potranno fare in modo 
che il ricevimento ed il collocamento risultino sem- 
plici; sarà, prescritto anche il massimo peso, il mas- 
simo sbalzo, le dimensioni massime delle diciture, ecc. 

100 lire caduno sono una spesa certamente ac- 
cessibile ad ogni borsa anche modestissima di indu- 
striale, anche se scetticissimo sul vantaggio della 
Fiera; 90 quadri formano un importo di 9000 lire 
per ogni stand, e ritengo sieno abbondantemente 
sufficienti anche per compenso spese alla Fiera, Po- 
trà poi questa agli espositori di quadri campionari 
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non concedere tutti i vantaggi concessi invece agli 
stand; come entrate gratuite iscrizioni negli elen- 
chi, ecc. 

E’ probabile per contro che molti espositori di 
quadri campionari visto che la Fiera può per essi 
rappresentare un buon mezzo per farsi conoscere 
si decidano in seguito a stabilirvi uno stand per 
fare una più discreta figura. 

Io espongo il mio prcgetto ai colleghi industriali; 
confortato dal loro auspicato consenso ritengo che 
il Comitato della Fiera di Milaro vorrà acceglierlo 
migliorarlo applicarlo facendo così l’interesse di- 
retto di questa magnifica creazione e l’interesse della 
Economia Nazionale. 


all'articolo dell'ing. Falco alcune 
note del Segretario Generale della Fiera di Milano 
nelle quali vien messo in luce quanto finora‘ ha fatto 
la direzione della Fiera stessa per favorire la parteci- 
pazione delle ditte di modesta importanza. 


Facciamo seguire 


Come osserva l'Ing. Falco, la Fiera di Milano non 
solo deve essere il grande mercato dei maggiori, ma 
deve essere, ed è, la valorizzazicne dei minori ai 
quali giova la grande pubblicità fatta loro dalla 
Fiera, ma anche il grande concorso dei curiosi che 
sono sempre i piccoli interessati delle piccole cose. 
E’ pure esatto che la Fiera di Milano, organizzazione 
di pubblico interesse, deve aiutare la piccola in- 
dustria non soltanto moralmente, ma ,nel proprio 
ambito, anche materialmente con il favorire la pre- 
senza del prodotto dell’artigiano e della fabbrica mi- 
nuscola. Ed in efietto, le piccole industrie hanno 
sempre trovato cspitalità a condizioni molto favore- 
voli e fino dalla prima modesta Fiera. Infatti, 
chiunque lavori in proprio, od anche con l’ausilito 
di operai — non più di cinque — può esporre alla 
Fiera richiedendo uro spazio che gli viene ceduto 
anche per un sol metro quadrato e con la spesa, non 
invero eccessiva, di I,. 125. 

Però nonostante questa grossa facilitazione, nc- 
nostante l’interessamento ed il lavoro diligente ed 
intelligente di benemeriti Commissari che seppero 
le durezze della preparazione e raccolsero le amarezze 
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NON CONTIENE PAGINE DI 


Non si eseguiscono ordini se non accompagnati dal relativo importo 


NE 
dell’ingratitudine, i partecipanti furono sempre pebti 
in numero comunque insufficiente per costittiire ; 
ogni singolo Gruppo una sezione delle Piccole I 
dustrie, Per quei Gruppi dove ciò fu possibile — s 
pure anemicamente — fu fatto, e gli Orafi e l’Albe 
ghiera già da due e tre 
loro sezione speciale. 

E gli aderenti sono allogati convenientemente. Pi 
i primi sono disposte lucide vetrine per intero a ® 
stalli, situate nei bellissimi saloni d’angolo dei DI 
lazzi degli Orafi; per i sccondi sono stati predispos| 
degli scaffali appositi che mettono a disposi 
dell’aderente uno o più metri di superficie orizzonta, 

di banco a cui corrisponde uguale superficie vertical 

Inoltre l’espositore dispone di una scansietta DI 
i 
1 


| 


anni comprendono si 


chiudere il proprio materiale di nota e di propagand| 
una tavoletta a formare scrittoio ed altra tavolett 
per sedile. E’ necessariamente una sistemazione d| 
massimo rendimento con il minimo di superficie n 
sono tutte le necessità raccolte in.... un meti 
quadrato! 1 

Tutto questo naturalmente alla Fiera costa be 
di più di quanto essa riceve, ma è giusto che tv 
Ente quale è questa nostra grandiosissima manif 
stazione contribuisca direttamente ed indiretti 
mente, come vi contribuisce cen l’organizzazione di 
padiglioni regionali che sono ‘appunto stati crea| 
unicamente per il vantaggio dell’ ‘artigianato. ii 

Lo strumento csiste; quello che invece si fa moli 
fatica ad ottenere è la partecipazione. Lo sanno - 
come ho detto più su — i Commissari che hanr 
organizzato la sezione delle piccole industrie; lo 60) 


fermano benemeriti Comitati regionali e le Cate 
di Commercio, che, talvolta, e nonostante un intens 
lavoro non hanno neppure potuto presentare degni 
mente le loro mostre per assenza degli interessati. 

Perciò, ben vengano azioni quali sono quelle suf 
gerite dall’Egregio Vice Presidente di codesta Assi 
ciazione, e sia essa e siano tutti gli Enti similari | 
farsi centri di spinta di raccolta e di collaborazior 
per fare affluire quanto più si possa di piccole it, 
dustrie giacchè si può ritenere per assiomatico cl 
l’artigiano cd il piccolo industriale presente alla Fier 
coni prcpri prodotti, fa sempre degli eccellenti affar 

L'esperienza di sette anni lo prova. d 
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Abbiamo già più volte richamata l’attenzione dei nostri soci sulla necessità di far meglio conoscere la 
produzione delle loro officine. Per facilitare il raggiungimento di questo scopo abbiamo istituita la presente 
(Rassegna della produzione italiana ». « L’Industria Meccanica » va diffondendosi sempre più, in Italia ed 
all'Estero, non solo presso 1 costruttori meccanici, ma anche fra coloro che sono o possono divenire acquirenti 
dei i prodotti dell'industria meccanica e quindi riteniamo che la nostra iniziativa sia utile e che ad essa i nostri 
soci debbano ricorrere in misura maggiore dell’attuale. 

___ Quando si parla di prodotti dell'industria meccanica molti ricorrono colla mente alle macchine motrici 
a quelle molto complesse per la lavorazione dei metalli o per altre operazioni tecnologiche usate in im- 
portanti industrie, generalmente si trascurano le altre numerose macchine che compiono lavori semplici e noti 
bd quanto esse nel complesso della produzione di un paese abbiano un'importanza tutt'altro che trascurabile. 


CÀ 
Th 
DI 


D'altra parte il rincaro della mano d’opera, che anche in Italia si va sempre più accentuando, porta ad esten- 
ere il campo d'applicazione delle macchine alle quali si affidano operazioni eseguite attualmente completa- 
nie a Mano. 

Anche queste macchine, modeste in apparenza per le limitate operazioni che compiono e per il prezzo al 
Quale devono essere vendute, ma destinate ad una larga diffusione, devono essere studiate accuratamente in ogni 
lettaglio ed avere un funzionamento regolare e sicuro, e meritano di essere fatte conoscere perchè anche per 
e è viva la concorrenza estera ed è per contro aperto un campo non trascurabile all’esbortazione. 


Macchina per la pestatura meccanica del baccalà 


| “Questa macchina è stata studiata e costruita riduttore di velocità: la macchina costituisce così 
èspressamente per battere il baccalà, operazione fi- un insieme isolato e di poco ingombro. 

; - eseguita a mano, allo scopo di rendere elastica Il secondo tipo è destinato ai grossisti delle città 
iquella materia mummificata chiamata comune- poichè la sua produzione può, senza difficoltà, rag- 
\mente stoccafisso e di disgregarne le fibre affinché 
|queste, messe in bagno, siano in grado di assorbire n 
l'acqua e riprendere così in parte la morbidezza che EDS F “Ro Rei 
lavevano prima di essere essicate. 
ella macchina in parola si costruiscono due tipi: 

‘ne primo tipo il baccalà è sottoposto a colpi ripe- 

\tuti mediante un maglio. La mazza battente è a 
caduta libera ed a sollevamento a mezzo di eccen- 

\trico. Per eliminare gli sbalzi della resistenza un con- 
tappeso nel volante compensa in parte il peso della 

izza battente quando essa va innalzata, e si fa 

ece inalzare quando la mazza è in caduta. Tale 

| contrappeso rende l'andamento molto regolare co- 

chè un motorino da 1 HP. basta per azionare 

a macchina anche a vuoto. Da notarsi il fatto che 

. macchina consuma meno energia mentre lavora 

a vuoto, giacchè il peso non cadendo a fondo 

Wiene rialzato di una quantità minore. 

Per resistere agli urti che si producono ogni volta 

, in seguito al suo rimbalzo, la mazza battente 

n è pronta a seguire l’eccentrico, tutti gli organi 

\ robustissimi e le portate sono previste normali 

a direzione degli urti. 

I La prima macchina costruita di questo tipo è in 

tizio continuato già da più di due anni e non ha 
manifestato inconvenienti. Se la macchina deve 

e azionata da una trasmissione essa viene mu- 

a di una coppia di puleggie. Essa va montata su i 
banco di fondazione in beton o su di un pie- 
tallo di ghisa.Se la macchina deve essere azionata Foa SN >; 
n motorino questo può essere montato su quel (RE IIS IA EIA 
estallo stesso che viene munito di un rinvio REESE ig EI Pa > rie de e 
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giungere ed oltrepassare i 2 quintali di baccalà al- 
l’ora. | 

La macchina consta di 2 rulli di conveniente dia- 
metro animati di rotazione contraria, ma di uguale 


velocità, automaticamente scartabili uno dall’altro, 
pure rimanendo fortemente pressati fra di loro. 
La figura mostra che per ottenere la pressione suf- 
ficiente occorrono 2 molle da ripulsori ferroviari; 
nella figura si vedono pure i bulloni che permettono 
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di ridurre la pressione fra i cilindri in caso di pesta 
tura di qualità delicate che si deteriorerebbero per 
un eccesso di pressione, perdendo in valore come 
merciale. a 

Una speciale disposizione ad ingranaggi fissi e sa- 
telliti assicura la rotazione dei rulli pur lasciando 
questi liberi di scartarsi a seconda dello spessore 
del baccalà che pestano. A 

Abbiamo detto che un motorino elettrico da È 7 
cavallo è sufficiente per azionare il primo tipo i 


scritto. Tale motore consuma da 10 a 15 centesimi 
all’ora e la macchina, che può essere servita da un 
ragazzo o da una donna, permette di lavorare da 
12 a 15 baccalà di grossezza comure per ogni ora 
I,a lavorazione a mano come viene ancora eseguita 
nelle città viene a costare oltre I,. 0,50 per baccalà 


e in alcuni casi anche I. 1. L 
Si vede chiaro quindi come la lavorazione mecca: 
nica sia economicamente vantaggiosa. Di 


E°’ evidente che nelle campagne la pestatura mee- 
canica non potrà venire adottata. IL/adozione sarà 
riservata ai grossi esercenti delle città ai quali 1 
pestatura meccanica potrà dare non piccoli vantaggi 
economici. Anche i piccoli esercenti delle città po. 
tranno eventualmente unirsi fra loro per acquistare 
una macchina del primo tipo e condividere l’eco- 
nomia che essa permette di realizzare. a 


van 


E° probabile che l'adozione della pestatura di! 
| 


canica permetta una diminuzione di prezzo dellc 
stoccafisso il quale come è noto è un genere di grande 
consumo specialmente fra le classi popolari... 
La macchina del secondo tipo è adatta special. 
mente per i grossisti, poichè essi debbono spesso for-| 
nire ai rivenditori vari quintali alla volta di baccalà 


destinati ad essere consumati nei giorni seguenti. 
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egime doganale convenzionale della Germania 


one più favorita. 


molte riduzioni di dazio concesse a dette nazioni. 


imisultano dar seguenti accordi stipulati coi vari paesi: 


ACCORDI COMMERCIALI STIPULATI CON LA GERMANIA 


\ Austria. — Accordo del 12 luglio 1924, addizio- 
ale alla convenzione del 1° settembre 1920; com- 
pletato dall’accordo del 3 ottobre 1925: entrato in 
vigore il 16 dicembre 1925 (completato dall’accordo 
supplementare del 21 maggio 1926). 


Belgio. — Accordo commerciale del 4 aprile 1925; 
entrato in vigore il 1° ottobre 1925. 


7 Francia. — Accordo commerciale provvisorio del 
12 febbraio 1926 entrato in vigore il 1° marzo 1926: 
completate dall’accordo supplementare dell’8 aprile 


1926 entrato in vigore il 16 dello stesso mese. 
Olanda. — Trattato di commercio del 26 novembre 


i Invirtù deltrattato di commercio stipulato fra l'Italia e la Germania il 34 ottobre 1925 ed entrato in vigore 
il 16 dicembre dello stesso anno, l’Italia concedeva alla Germania il trattamento della clausola della na- 


Come fu già annunciato nelle pagine di questa Rivista la Germania concedeva all'Italia lo stesso tratta- 
mento. Occorre però notare che mentre l’Italia aveva già, in virtà di precedenti trattati stipulati con altre 
nazioni, convenzionato molti dazi, la tariffa germamica conteneva in minima parte dazi convenzionati di modo 
he 1 vantaggi offerti dalla Germamia erano, alla data del suddetto trattato, di molto inferiori a quelli concessi 
dall'Italra alla Germania. In seguito però a trattati stipulati successivamente fra la Germania ed altre 
nazioni con le quali è stato stabilito 1l reciproco trattamento della nazione più favorita, l’Italia viene a godere 


i Profittiamo di una pubblicazione della Confederazione Generale Fascista dell’Industria Italiana per 
\miportare qui dr seguito 1 dazi che interessano più da vicino l'industria meccanica. Le riduzioni accennate 


1925, entrato in vigore — per la parte tariffaria — 
il 2 dicembre 1925. 


Spagna. — Trattato di commercio del 7 maggio 
1926, non ancora ratificato; entrerà in vigore il 
giorno successivo allo scambio delle ratifiche. 


Svezia. — Trattato di commercio del 14 maggio 
1926, non ancora ratificato: entrerà in vigore 20 
giorni dopo lo scambio delle ratifiche. 


Svizzera. — Convenzione doganale dell’8 novembre 
1925, ratificata il 15 dicembre ed entrata in vigore 
il 16 dicembre 1925. 

Inoltre la Germania ha stipulato accordi commer- 
ciali — non ancora ratificati nè pubblicati — con 
il Portogallo (20 marzo 1926) e con la Danimarca. 


Dazi convenzionali par i prodotti dell’industria meccanica. 


#5 


4 Dazio per quin- 

_ Numero DENOMINAZIONE tale marchi Reich Stato 
della tariffa —__ con- 
gpu DELLA MERCE nai ORE traente 
‘ex 799 | Denti di draghe a cucchiai, 

scatole ed altre parti di 
draghe, di ferro malleabile, 
lavorate, pesanti ciascuna; 

SG più dir 20 esi a 7.-| 7.—| A. 
if pittrdt.3 fino.a°25 kg; ..{I2L=S/-10,—|UA, 
| E deep a meno nto 03 14.—| 13.—| A 
iù Magneti di ferro malleabile, 

è 38 lavorati, del peso di 3 kg. 

id SIOTINCHD A, a 14.—| 133.—| A. 
(Ms 06 i Inendiniv: No. Sea T.—|- 4.50] Sz 
| ex 810 |Falcie falciole ............. 25.—| 16.60 

__ 811 [Lame da seghe circolari, a na- 

\ strordastraforaresn on... DO Szi 
cm Altre lame da seghe, seghe a 
1 ALII AMORI e i doi = hb7=T_Sz 
| ex 812 |Lime: ; 
| di lunghezza non superiore 
i * ICI 0A ate 52.—| 40.—| Sz 
i di lunghezza superiore ai 
R-4 cm. 16 ma non-di cm. 35 32.—| 25.—| Sz. 
ex 813 |Trivelli per roccia con gambo 
10 a sezione circolare, esago- 
j nale, ottagonale, nonchè per- 
| foratrici rotative da roccie, 

| della lunghezza di 5 cm. 

OI, I, Tn 26.—| 20.—| A. 
x 824 |Molle per veicoli (eccettuate 


quelle per vagoni ferroviari) 
con 4 e più foglie, arrotate 
sull’intera superficie od al- 
trumenti lavorate. Veg. 30.—| 22.50{ Az 
Armature per ombrelli e loro 
PSE: ia lol 40.—| 31.20 


Dazio per quin- s 

tale marchi Reich tato 
—__—_———_—____—m con- 
Conven-| traente 
zionali 


Numero 
della tariffa 
germanica 


DENOMINAZIONE 


DELLA MERCE 
Gener, 


Apparecchi per illuminazione, 
di rame.e di ottone fuso, 
anche laccati o politi, e la- 
miere di ottone o di tombac 
in quanto non siano com- 
presi nella voce 879 od 887 
della tariffa e non siano sot- 
posti per le materie di cui 
sono formatiadazi più elevati 

Apparecchi per la preparazione 
del caffè in bevanda (mac- 
chine per caffè espresso), di 
rame, tombacco o ottone, 
anche dorati o argentati a 
falso, colorati o nichelati, in 
quanto per la loro unione 
con altre materie non va- 
dano soggetti a dazi più alti: 

del peso ciascuno: 

di più di 20, ma meno di 
TODEERE na 
di 20 kg. o meno 

Merci in tutto o in parte di 
metalli comuni dorati o di 
leghe di metalli comuni in 
quanto non siano special 
mente escluse o soggette per 
la materia di cui sono for- 
mate a dazi maggiori: 
impugnature di bastoni ed 

ombrelli, telai e cerniere 
valigia, bottoni, fibbie, fer- 
macravatte, e loro parti[525.—|350.—| A. 
pastore. ia dip Sereno 525.—|I7D.—| A. 


90. 
ex 879 


120.— 
120.—- 


RO] 


ex 884 
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Dazio per quin- 


Dazio per quin- 


Numero DENOMINAZIONE tale marchi Reich| Stato RARISTO! DENOMINAZIONE tale marchi Reich 
della tariffa ——_ ——__| con- della tariffa e I 
germanica DELLA MERCE GEner CLASH traente germanica DELLA MERCE Cene sie 
ex 885 | Merci in tutto o in parte di me- 4. di più di 12 fino a 22 q.li i 
talli comuni argentati o di fino al 80 giugno 1926 .. [250.—200.—| I. | 
leghe di metalli comuni, in dal 1° luglio 1926 ...... 225.—190.—| IM 
quanto non siano soggette dal-1°.gennaio 192" ....|200.—|175.— Tal | 
per le materie di cui sono dal: 10*àungl10 19270208 150.—|150.— HE | 
formati a dazi più elevati: dal lo gennaio 1928 .... |100.—|100.—| | 
impugnature per bastoni ed dal 1° luglio 1928 ...... noi noe Vu 
ombrelli, telai e cerniere ex 915 | Veicoli non destinati a strade È 
per valigiai, bocchini per ferrate, (eccettuate le im- AI 
sigari e sigarette, pipe, barcazioni e i trattori) in pi 
bottoni, fibbie, fermacra- combinazione con macchine ì 
vatte e loro parti; servizi motrici (automobili e moto- "RI 
da tavola per servire cibi ciclette): g i 
e bevande, appoggia-col- Motociclette, ia 350.—|265.—| Bai 
telli, anelli per salviette, altri veicoli, pesanti  cia- 0 
posaterie di alpacca ....|360.—|240.—| A. i scuno 220 kg._o meno #1 
bastonisste ero e eo 20072S INARCZ IA (peso netto): tana 250.—|250,—|. UBEAi 
ex 887 | Oggetti di ornamento o di lusso 926 |Armi da fuoco portatili di ogni "TI 
fatti in tutto o in parte di genere, compresi i fucili ad h1 
metalli comuni e loro leghe aria compressa, di metalli $i 
lavorati finemente; dorati o comuni o loro leghe: li: 
argentati a falso, con lacca, . fucili, carabine ad uno o due EI 
o nichelati o misti con ala- colpi, fucili-carabina, fu- w 
bastro, marmo, serpentino, cili a tre-colpi, con canil400.—|200.—I B. 
smalto, ecc.: fucili sénza-caniibo aio 400.—|240.— BI) 
bottoni, fibbie, spille, ferma- carabine ad uno o a due col- È 
CERVO LORI DIDTELIIZ) —|MRAL pi, fucili-carabina, fucili A 
ex 895 | Macchine per far maglie, a a tre colpi, senza cani, sl 
mano, senza sostegno, teste come pure fucili automa- 
di macchine per far maglie tici o a ripetizione ..... |400.—|320.— 
loro parti, esclusi .gli aghil 40.—| 35.—| Sz. pistole automatiche ....... 600.—|925.— 
906-C| Macchine scrematrici: altre armi da fuoco portatili [{600.—|200.— 
1853 EP MOSTICHO Rn 25.—| 20.—| Sz. 927 |Ponticelli, molle, cani e canne 
di, più dio kg ang 20.—| 14.—| Sz. da fucile come pure loro parti 
ex 907 |Motori generatori elettrici, e- ed altre parti di armi da fuo- 
sclusi le dinamo per illumi- co portatili (eccettuati le 
nazione ed accensione per batterie e gli otturatori) di 
automobili, i motori d’av- metalli comuni o di leghe di 
viamento per motori a com- metalli comuni: 
bustione, del peso netto: prespi PD. vr 2 i N 45 OST 
GI °15 RO GIORINCHOLIT ar 80.—-| 40.— I lavorati 3 lie ER ARao 20100258 
di più di 15 fino a 150 kg.| 40.—| 23.—| T. 928 | Batterie ed. otturatori per armi 
ex 912-C | Apparecchi per la preparazione da fuoco portatili come pure 
del caffè in bevanda (mac- loro parti: | 
chine per caffè espresso) di grossolanamente sbozzati.. |300.—|150.— : 
metallo comune, anche ni- PAECIECE erge e 650.—|350.— 
chelate, con riscaldamento . ex 929 | Orologi tascabili, anche orologi 
elettrico del peso netto cia- da polso anche quelli con 
scuna: musica, in casse d’oro: | 
di più UL AREp, od at 60.—| 50.—| I. orologi braccialetto (ciasc.) | 10.—| 5.50 | 
di‘3- ie 76 eno. Se 75.—| 70.—| LIL altri orologi di cui il maggior | 
ex 915. | Automobili, del peso netto: diametro esterno della 
1. di più di 2 % fino a 5 qlli: cassa non sia superiore a po 
fino al 30 giugno 1926....|250.—/250.—| I cms 13,0: (Ciasc.) Lane 20.—| 5.501 SW 
dal 19 luglio 192670408 225.—[225.—| I orologi d’oro di maggiori di- 
dal 1° gennaio 1927 ....|200.—|/200.—| I. mensionit (clasc.) gno 20,— 
dal .1° Inglio: 192726500 150.—150.—| I. orologi d’argento anche do- 
dal 1° gennaio 1928 ....|100.—|/100.—| I. rati ((ciasc.}. 0. Rd dS.— 
dal 1° luglio 1928 ...... 75.—|.75.—| IL orologi di metalli comuni, 
2. di più di 5 fino a 9 q.li: anche dorati od argen- 
fino al 80 giugno 1926 .. |250.—|175.—| I tati ciascuno 3. 
dal 1° Inglio 1926 ...... 226.—175.—| I ex 930 | Casse d’oro per orologi brac- 
dal 1° gennaio 1927 ....|200.—|175.—| I Cialetto. (clast.) > afaaoeo 8.5 
dal 1° juglio"1927 02%» 150.—|150.—| I per altri orologi di cui il 
dal 1° gennaio 1928 ....|100.—|100.—| I maggior diametro esterno 
dal*Josluglio#1928 40.08 759.—| 75.—| 1. della cassa non sia su- 
3. di più di 9 fino a 12 qlli: periore a cm. 2,5 (ciasc.) | 18.50 
fino al 30 giugno 1926 .. [250.—/180.—| I. per orologi di maggiori di- 
dal 1° luglio 1926 ...... 226.—|180.—| I. mensioni (ciasc.) ........ 18.50 
dal 1° gennaio 1927 ....|200.—|180.—| I. Casse d’argento (ciasc.) .....{ 1.50 
dal 1° luglio 1927... 150.—|150.—| I Casse di metallo comuni (ciasc.) | 1.50 
dal 1° gennaio 1928 ....|100.—/100.—| I. 
dal 1° luglio 1928... 75:=|UDN-JoAL. 
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Situazione dell’industria meccanica egiziana 


9 
i0do l'industria meccanica. 


È- 


rato: E ARTICOLI IN METALLO. 
Automobili e chassis importati in Egitto 


1924 1925 
Quantità Valore Quantità Valore 
Num. Leg. Num. Leg. 
144 31.217 302 73.618 
MM So 4 1.190 2 INOL7 
SASA RISE 29 11.618 16 7.044 
sé e ERA 437 | 108.811 648 | 154.171 
STIA SA 13 3.566 33 7.336 
id 1 250 — — 
Mr 549 | 133.316 1.204 | 220.485 
= SERRE Ra 1 104 1 473 
- Ji d'America 1.790 | 191.412 3.464 | 299.744 
Mmipaesi ......... “a > I 35 


pi queste sole cifre si arguisce la vastità e l’impor- 
a di questa categoria, la quale per noi italiani 
quista interesse in poche voci e tra queste primeg- 
‘ano le vetture automobili ed i macchinari elettrici. 
Nelle ferramenta in genere e negli articoli in ac- 
10, stagno, zinco, ottone, tanto nelle voci gene- 
quanto nelle diverse suddivisioni la nostra at- 
rità è negativa, essa comincia a delinearsi soltanto 
articoli in alluminio e rame, ma anche in questi 
| BA se non saranno intensificati gli esperimenti il 
llultato non rimarrà che effimero. 
Se no note le difficoltà che giustificano la defi- 
cinte esportazione italiana in tutti questi prodotti 
i metallo è € leghe metalliche per cui riteniamo anche 
sperfluo indurci a speciali commenti. 
Per quanto concerne i macchinari agli effetti del 
asumo locale, questi si possono suddividere nei 
btori ad olio pesante per il funzionamento delle 
mpe d’irrigazione e delle officire di sgranaggio ed. 


pnerie, fabbriche di SR macchine per la 
tazione del legno, macchine per stamperie ed 


nti di luce ed energia). 
Jualche affare è stato fatto da case italiane nei 
Iitori, ma trattasi di movimento di lieve impor- 
tiza e francamente non si può concepire che l’Italia 
sora un totale di 2656 motori a scoppio importati 
.1925 per un totale di Leg. 649675, contribuisca 
ca soli motori 21 per Ieg..7 mila, mentre la Ger- 
a ne ha inviato 547, la Svizzera 234 e l’Inghil- 
700 e più. 
Nelle pompe, articolo per il quale in Italia vi sono 
i delle ditte molto ben specializzate, tanto in 
le a vapore quanto in quelle a mano, la nostra 
ria si mantiene quasi estranea, e difatti su 
i totale di 3981 pompe a vapore importate nel 
i) >» l'Italia ne dà soltanto 100, e di quelle a imano 
i ne fornisce 308 su 246 mila circa. 


-- 


Dal Bollettino di Notizie Commerciali del 3-10 giugno 1926, contenente la fine di un lungo studio sul 
iovimento commerciale e industriale dell'Egitto, riportiamo la seguente notizia riguardante in particolar 


Nelle macchine agricole abbiamo le trebbiattrici, 
le trattrici, le falciatrici, le sgranatrici, le pilatrici, 
ma di tutto questo materiale l’Italia si limita a 15 
trattrici su di un totale di 780; nessuna trebbiatrice 
(forse una che non figura tra le 15 importate nel 
1925) e se gli altri tipi di macchine e qualche trin- 
ciaforaggio o mescolatrice sono stati importati, la 
voce « altre macchine agricole e parti » ci indica che 
deve trattarsi di ben poca cosa in quanto l’Italia 
vi figura per sole Leg. 1634 su 44 mila Leg. circa. 

Per quanto concerne gli altri macchinari sono 
stati fatti affari isolati che prometterebbero un’af- 
fermazione soddisfacente se, come si spera, le mac- 
chine daranno buona prova. 

Queste cifre sono molto eloquenti e non richie- 
dono commenti, perchè se questi si dovessero fare 
si dovrebbe ripetere per la centesima volta quanto 
già abbiamo detto circa la deficiente organizza- 
zione nell’esportazione dei prodotti della nostra in- 
dustria meccanica, la quale dovrebbe dare oggi un 
notevolissimo incremento nello sviluppo delle nostre 
relazioni commerciali con l'Egitto. 

Nelle cifre del 1925 figurano i residui di consegna 
delle locomotive Breda (fornitura 1924), ma pur- 
troppo le ultime aggiudicazioni furono assegnate al- 
l'industria tedesca, belga, inglese, francese e ceco- 
slovacca, come pure andarono perduti dall’industria 
italiani altri concorsi per fornitura di macchinario. 

Per modificare l’attuale stato delle cose, occorre 
migliorare la produzione delle nostre serrature, in- 
fissi per finestre, porte e mobili e altre minuterie, 
fare forte propaganda per i nostri ottimi lavori in 
ferro battuto e per i nostri candelabri artistici. 

Unico vero successo ottenuto in questa categoria 
e per merito essenziale della Società anonima FIAT 
é quello delle vetture automobili, e, come già si ri- 
leva dall’accluso specchietto, malgrado che l'America 
(Ford) abbia un forte sopravvento. L'Italia occupa 
degnamente il secondo posto, approssimando come 
valore la cifra dell'America malgrado che questa 
abbia un’importazione numerica tre volte maggiore. 

I,a FIAT si è affermata in tutto l’Egitto, ed oggi 
le strade principali della città sono percorse da ele- 
ganti autobus che hanno ottenuto grande successo 
nel pubblico in quanto colmano una lacuna che esi- 
steva in mancanza di linee tramviarie nelle varie 
direzioni della città. 

Hanno poi fatto una buona affermazione la Lancia 
e l’Ansaldo, e sono in corso trattative per lanciare 
sul mercato altre macchine quali V’Alfa Romeo, 
l’Itala, la Ceirano, la OM ed altre. 

Vi sono poi in questa categoria numerosi piccoli 
articoli ed accessori nel campo generale ed in quello 
elettrico, e l’Italia registra qualche successo come 
nel filo di rame, nei fogli di rame, ed in genere nel 
materiale per impianti elettrici. 
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IL CONCORRENTE 


(Dalla Rivista Commerciale Italo-Americana di New-York - 22 Maggio 1926, n. 


Iidea della competizione si associa spesso, ma 
erroneamente, coll’idea di ostilità. Il vostro compe- 
titore però non è necessariamente il vostro nemico. 
Egli può anzi essere il vostro amico. 

E’ pregiudizio comune che non vi sia che un de- 
terminato numero di clienti, sui quali mettendo 
mano un altro, vengano a diminuire le possibilità 
dei propri negozi. Ciò però non è vero. Come regola 
più commercianti vi sono e maggiore è il numero 
degli affari che vengono ad effettuarsi. Un buono 
ma efficace competitore non può che accrescere il 
numero della vostra clientela. Due negozi di generi 
di commestibili sullo stesso isolato fanno general- 
mente migliori affari entrambi, che un monoplio 
che li governi tutti e due. Il posto migliore di affari 
per un giovane avvocato non è certo il luogo dove 
non esistono avvocati, sibbene quello dove ce n'è 
più di uno, e buoni tutti. Le aquile si adunano e 
combattono dove vi è una carcassa da disputarsi, 
e dove non è affluenza di aquile, quivi è scarsezza 
di becchime. Se voi, appena laureato da un collegio 
di medicina, vi date all’esercizio della vostra profes- 


sione, non scegliete un rione dove non. vi sono 
dottori; andate invece dove ve ne sono tanti e 
buoni. 


La competizione non uccide gli affari, ma li crea, 
li corrobora e li stimola. Chi stabilisce un negozio 
coll’idea di persistere e di prosperare, non cerca con 
fuochi di paglia e con metodi intempestivi di rovi- 
nare gli affari propri e quelli degli altri con una 
concorrenza che non può durare. Ma cerca piuttosto 
di avvantaggiarsi in ogni modo nor. solo a proprie 
spese e colla esperienza propria che non ha, ma a 
spese anche degli altri e coll’esperienza di quelli 
che prima di lui han tentato le stesse vie, la stessa 
fortuna, lo stesso successo. Dai risultati, buoni o 
cattivi, del concorrente vicino, può egli apprendere 
quanto gli conviene. Studia i metodi usati dal con- 
corrente per allargare la clientela, sente dai clienti 
non soddisfatti del vicino quali sono i difetti che 
li hanno allontanati dal vecchio magazzeno; ed emula 
quelli e schiva questi. E ciò tutto a vantaggio suo, 
del competitore che cambia rotta, e della clientela 
che viene meglio trattata e servita. 

Bisogna persuadersi che nessuno può sfruttare od 
assorbire tutti gli affari possibili d’una comunità. 
Quella personalità che attrae. gli uni, allontana gli 
altri; uno può ben essere simpatico ad un carattere 
ed antipatico ad un altro. Vi è sempre una gran 
quantità o possibilità di affari anche per qualche 
altro, là dove ce n’è per uno. 
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‘ potrete da lui apprendere molte cose. Non coml 


20) 
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Non vi faccia ombra il vostro competitore;; 
pensate che egli sia un vostro rivale o nemico. 
vicinatelo; fate conoscenza con lui, trattatelo; 


tete il vostro competitore; non incoraggiate i pe 
goli che vi raccontano storie a danno di lui. $ 
buoni cavalieri; destri giocatori; e gentiluomini 
pratutto. Se tentate la via aggressiva, può es: 
che nella lotta vi toccherà la peggio; quelli che sj 
lano del vostro competitore davanti a voi o cere 
d’ingannarvi per proprio comodo, o sparleranno 
mani di voi davanti a lui, per sfruttare a pro] 
vantaggio entrambi i concorrenti. Se il vostro ci 
petitore è più vecchio di voi, ha certo il vantag 
della più lunga esperienza; se è più giovane, 
bisogna tenergli dietro, perchè altrimenti, senza 
lerlo, vi trarrà seco in rovina. Vincete, se vi è pe 
bile, il vostro competitore; ma ricordatevi che 
via più sicura per vincerlo è quella di vendere 1l 
più buona, di usare metodi più giusti e di es; 
molto più cortesi. Non vi compromettete con. 
in lotta di ribassi forzati. Assicurate un mafgj 
equo di profitti in ogni vostro affare. Il ribasso! 
consulto nei prezzi significa tagliar la via al sucee 
Se il vostro competitore mente a vostro rigua: 
o usa metodi equivoci per nuocervi, non vi. ) 
pensiero. ‘Tirate avanti; mantenetevi al livello d 
situazione, e mostratevi sempre piacente e 50% 
sfatto. Non si può ingannare il pubblico semi 
Ingannato una volta, lo mettete sull'attenti, 
derà in voi la fiducia, e perderete inevitabilmil 
il cliente. L’onestà e la persevereanza finist 
sempre nel commercio col riportare completa. | 
toria. Vi sono abbastanza affari per tutti i comi 
tori; seguiteli, curateli, amateli. 
La competizione onesta acuisce l’ingegno, st 
l'energia, allarga la cerchia degli affari. Il vo 
competitore vi farà indubbiamente del bene. Vi f° 
senza che ve ne accorgiate, divenire più ener 
più attento, più guardingo negli affari, e vi ap 
terà sempre maggiori guadagni, quante volte s 
prete trattarli correttamente. É 
Il competitore, sia esso connazionale 0 strani” 
non può che farvi del bene, quante volte la comjt 
zione si mantenga sul retto sentiero. Il comjt 
tore straniero metterà in migliore luce la quel 
della merce importata; quello nazionale conforni 
la ragionevolezza dei maggiori profitti che cerci 
In contrasto col competitore, il cliente apprez 
meglio la vostra onestà, la vostra affabilità, la bd 
della vostra merce. 


- Abbonamento annuo LS | 


er tenze della Corte di Cassazione su questioni inte- 
 ressanti gli industriali meccanici. 


QUIDAZIONE DELLA SOCIETÀ COMMERCIALE, 

\ AS 
urchè non si ledano gli interessi dei terzi e non si diminuiscano 
È ga: anzie che i creditori sociali hanno sul patrimonio sociale, 
i di una società commerciale sono liberi di procedere nei modi 
ritengono migliori, e anche di prescindere addirittura dalla li- 
dazione della società. 
ev devogare, però, ai modi di liquidazione previsti dalla legge 
necessario l’unanime consenso dei soci. In caso contrario, saranno 
osservarsi le norme stabilite dalla legge. — (Cass., Sez. II, 
15 gennaio-1 marzo 1926). 


\MBIALE NULLA — EFFETTI NFI RIGUARDI DELL'AVALLANTE. 


nullità formale di una cambiale munita di avallo importa 
ariamente la liberazione da ogni obbligazione dell’avallante, 
hè questi non abbia partecipato al vapporto fondamentale a 
riferisce la cambiale medesima. — (Cass., Sez. II, sent. 2- 
maggio 1925). 


®NDITA COMMERCIALE — CLAUSOLA « CIF ». 


clausola «cif» non spiega efficacia alcuna mei riguardi del 
aggio della proprietà, della consegna della merce e dei rischi 
vendita, significando essa soltanto che nel prezzo si com- 
ono anche le spese del nolo e dell’assicurazione. 

luogo di esecuzione della obbligazione mella vendita « cif» 
presentazione di documenti, agli effetti della competenza 
viale, è quallo in cui vengono consegnati i documenti che 
esentano la merce e ne trasferiscono la disponisbilità al com- 
tore. — (Cass., Sez. I, sent. 24 febbraio 1926). 


| 
\}EERTURA DI CREDITO — PRESENTAZIONE DOCUMENTI NON RE- 
GOLAMENTARI. 


Qualora la banca, che ha consentito un'apertura di credito per 
ento di merce dietro pyesentazione di documenti, si trovi 
ila condizione di dubitare seriamente se sia consentita, in base 
(2 Convenzione, la sostituzione dei documenti con equipollenti, 
ile, in caso di urgenza e in difetto di speciali istruzioni, attenersi 
it usi commerciali locali (art. 556 Cod. Comm.). — (Cass., Sez. I 


29 gennaio-27 febbraio 1926). 


PORTO MARITTIMO — POLIZZA DI CARICO CONTENENTE CLAU- 
LA DI DEROGA ALLA COMPETENZA DEL MAGISTRATO TTALIANO 
N CASO DI CONTESTAZIONE. 


mulla la clausola contenuta in una polizza di carico, viflet- 
merce viaggiante’ su nave straniera ma diretta ad una ditta 
\ldente in Italia, a cui la polizza sia stata girata, la quale sta- 
ia, în caso di contestazione, la competenza a giudicare di un 
strato straniero. 

vale a sorreggere la efficacia della clausola il vilievo che chi 
ipulata non debba visentive le conseguenze d'un atto, qual'è 
ta, estraneo alla sua volontà, sia perchè la norma di com- 
lat cui all'art. 69-Cod» Proc. Civ. è assoluta e inderogabile, 
perchè non è consentito riteneve estranea la volontà degli ovi- 
1 contraenti alla negoziazione di un titolo destinato per sua 
ma alla circolazione, e quindi ad essere girato. — (Cass., Sez. I, 
22 gennaio-3 marzo 1926). 


ORTI FERROVIARI — INGOMBRO DI STAZIONI — SOSPENSIONI 
TERMINI DI RESA. 


esonerare l’Amministrazione ferroviaria da responsabilità 
ardi nella riconsegna, nel caso di sospensione dei termini 
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di resa determinata da ingombro di stazioni, basta che tale sospen- 
stone venga pubblicata mediante avvisi affissi nelle stazioni, e non 
occorre che sia notificata personalmente agli speditori, e ciò anche 
se la sospensione suddetta sia avvenuta dopo l'accettazione e inoltro 
del trasporto. — (Cass., Sez. II, sent. 7 dicembre 1925). 


SOCIETÀ COMMERCIALE — AZIONE CONTRO I SOCI RAPPRESEN- 
TANTI CHE ABBIANO ABUSATO DEL MANDATO, 


I soci di una Società commerciale, anche se non abbiano la vap- 
presentanza sociale, possono sempre, sia per la natura stessa del 
rapporto di società, sia per ragione di utile gestione, agire in nome 
e per conto della Società contro i soci rappresentanti, che abbiano 
abusato del mandato. — (Cass., Sez. II, sent. 30 gennaio-31 marzo 
1925). 


ASSEGNO BANCARIO — PAGAMENTO A PERSONE DIVERSE - Er- 
FETTI — MEZZI DI ITENTIFICAZIONE. 


L’ervore di chi procede al pagamento di un assegno bancario a 
persona diversa da quella che si dimostra proprietaria del titolo 
mediante una regolare serie di girate non esonera il debitore della 
propria obbligazione e quindi non pregiudica i divitti del creditore. 

Nessuna yegola è prescritta dalla legge sulle modalità da usarsi 
dalla Banca per l’identificazione del possessore di un titolo all’or- 
dine presentato per l’incasso. Rientra quindi nell’apprdzzamento 
insindacabile del giudice il decidere caso per caso se chi ha pagato 
abbia eseguito quanto doveva per giungere alla identificazione del 
presentatore del titolo. — (Cass., Sez. I, sent. 19 gennaio-25 febbraio 
1926). 


Massime della Commissione Centrale sull’applicazione 
della Legge sull’impiego privato. 


CATEGORIA DELI IMPIEGATO — CONSUETUDINE ED USO INDIVI- 
DUALE — GRATIFICAZIONE: CASI NEI QUALI NON SI COMPUTA 
AGLI EFFETTI DELL'INDENNITÀ DI LICENZIAMENTO -— CoM- 
PENSO PER RIPOSO ANNUALE NON GODUTO, 


Appartengono alla seconda categoria, secondo la legislazione 
sul contratto d'impiego privato, non solo i direttori e i capi speciali 
servizi, ma anche î commessi viaggiatori e gli altri impiegati di 
grado equivalente. Non può quindi mnegarsi l’equivalenza delle 
funzioni e del grado a chi esplica, alle divette dipendenze del prin- 
cipale, funzioni di cassiere, di ragioniere e di segretario, e non 
può pertanto essere equiparato ad un semplice commesso di studio 
e di negozio. 

L’uso individuale, ossia la pratica che una determinata ditta 
suole attuare nei confronti dei propri dipendenti, non può essere 
confuso con la consuetudine che è fonte di diritto obiettivo. Il trat- 
tamento umiforme, usato da una ditta nei confronti dei propri 
impiegati per una pratica individuale, rimane normalmente nello 
ambito di un atto o di una serie di atti unilaterali, posti in essere 
senza l’intenzione di obbligarsi a praticare lo stesso trattamento 
anche per l’avvenive e nei confronti di tutti i dipendenti, e soltanto 
in casi eccezionali, quando assurge il grado di tacita convenzione 
conclusa collettivamente con tutto il personale, diventa fonte di 
obbligazione alla stessa guisa di un contratto collettivo 0 di un con- 
cordato o di un regolamento scritto. 

La gratificazione, se costituisce un atto del principale o spon- 
taneo o subordinato ad una valutazione dell’opera dell’impiegato, 
rilasciata all’equo apprezzamento del principale stesso, non. può 
essere tenuta presente agli effetti dell’indenmità di licenziamento. 

Nella specie la Commissione Centrale sitenne che dovesse con- 
cedersi all'impiegato la metà della retribuzione corrispondente, al 
periodo di riposo annuale, essendo avvenuto il licenziamento 
alla fine del primo semestre. (Commissione Centrale, 3 dicembre 
1925). 
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Controversie sulla qualificazione doganale delle merci 


1611-925 — AMPOLLE DI VETRO PER LAMPADE ELETTRICHE 
D INCANDESCENZA, IMPORTATE IN UN CARRO FERROVIARIO E 
POSTE ENTRO IMBALLAGGI DI CARTONE A FORMA DI SCATOLE 
ÎT SCOMPARTIMENTI INTERNI, COSTITUITI DA DUE STRISCIE 
RTONE ONDULATO, DELLE QUALI UNA FORMANTE LE FACCE 
ALI E L'ALTRA, FORMANTE IL FONDO E II COPERCHIO, Ì 
GATA E DISPOSTA DENTRO LA PRIMA, ALLA QUALE È FISSATA 
IMENTI CON FILO DI FERRO. — Non era contestata la classi- 
one delle ampolle; la questione riguardava la determina- 
e del peso imponibile e il trattamento doganale degli im- 
gi in applicazione delle disposizioni sulle tare. Contraria- 
te alla tesi sostenuta dall’importatore, il quale avrebbe 
to che la merce fosse daziata a netto con gli imballaggi, 
msiderando questi ultimi come recipienti esterni abituali o 
semplici involucri, fu riconosciuto che la merce stessa, 
ndo passibile di un dazio inferiore a L. 30 il quintale, doveva 
fe tassata a peso lordo in forza di quanto dispongono il 
imma primo dell’art. 1 l’art. 2 delle citate disposizioni, e che 
imballaggi, per la forma stabile e caratteristica che presen- 
vano e per il fatto che, dopo vuotati, potevano essere adibiti 
teriori trasporti di merci, non potevano considerarsi, nei 
di doganali, semplici involucri, ma dei veri e propri reci- 
i i quali, non essendo usati abitualmente come recipienti 
terni per il trasporto di ampolle e globi di vetro, perchè man- 
i della solidità necessaria, dovevano, ai sensi dell’art. 11, 
5) delle già citate disposizioni sulle tare, assoggettarsi al 
loro proprio. Fu pertanto stabilito che le ampolle di vetro 
Vvevano daziarsi a peso lordo con gli imballaggi che le con- 
levano, e che questi ultimi, dati i loro caratteri, dovevano 


rei, fatti con cartoni ordinari, non tinti nè lucidati » (N. 852). 


\1567-925 — APPARECCHIO PER MISURARE IL ‘ITIOLO DEI FI- 
— Contrariamente a quanto sostenevanoi rispettivamente, 
ana e l’importatore, venne riconosciuto che l’apparecchio 
i controversia, per la sua funzione, non poteva considerarsi 
ne un generico «Strumento pet fisica », nel senso inteso dalla 
fa, nè come una bilancia, dato che l'indicazione da esso 
‘apparecchio stesso veniva utilizzato per stabilire una di- 
graduazione dei filati in base al rapporto fra il loro peso 
a lunghezza, fu riconosciuto che la funzione da esso esplicat 
(Veva ritenersi come una vera e propria operazione di misura 
{\pertanto, tenuto conto dei suoi caratteri, l'apparecchio in 
(ltroversia fu classificato nella voce «Strumenti da misura 
ia nominati, altri» (N. 496-c). 


9-925 — BARRE DI FERRO, LAMINATE A CALDO, DI SAGOMA 
E. — Contrariamente alla richiesta dell’importatore, il 
avrebbe voluto che le barre in controversia fossero com- 
fra quelle «a T », fu riconosciuto che le barre stesse pre- 
ivano una sagoma non specificatamente nominata in ta- 
a e dovevano, pertanto, comprendersi fra quelle «con altre 
ome speciali, non nominate ». Le suddette barre, pertanto, 
sezione che presentavano, furono classificate come « Fetri 
i comuni, laminati a caldo, in barre con altre sagome 
ali, non nominate, del numero tre » (N. 286-4-3). 


09-925 — CARRELLI DESTINATI AI, TRASPORTO DI MACCHINE 

SITTRICI LEGATRICI. — Non era contestato che i carrelli in 
versia per il solo trasporto delle macchine mietitrici e 
asi soltanto di stabilire se essi dovessero seguire il trat- 
ito daziario delle macchine. Venne riconosciuto che detti 
i, essendo completamente estranei al funzionamento delle 
fici legatrici, dovevano assolvere il trattamento loto 
indipendentemente dalla loro destinazione, in quanto 
macchine compivano la loro funzione senza l’ausilio dei 
stessi. Questi pertanto, dati i loro caratteri, vennero 
ificati nella generica classe dei « lavori secondo la materia 
quale evano formati ». 


925 — CILINDRI DI GHISA, MONOBLOCCHI, PER MOTORI A 
IO. — Fu riconosciuto che tali cilindri, per il loro peso e 
a funzione che erano destinati a compiere, poichè non co- 


stituivano la parte principale dei motori a scoppio, noi pote- 
vano, come avrebbe voluto la Dogana, considerarsi come mo- 
tori incompleti, da tassare, agli effetti doganali, come completi, 
ma dovevano comprendersi fra le « Parti staccate di macchine 
non nominate, di ghisa, ecc. », delle quali presentavano i carat- 
teri (N. 466-0). i 


469-925 — COLONNA PER L'ESSICAZIONE DEI CEREALI, FUN- 
ZIONAN'TE MEDIANTE LAZIONE DI ARIA OD ACQUA, CALDA E FREDDA, 
CIRCOLANTE, PER MEZZO DI RADIATORI, NELL'INTERNO DELLA CA- 
MERA ESSICCATRICE. — L’importatore, in considerazione dello 
esclusivo impiego nei mulini avrebbe voluto comprendere la 
colonna essicatrice in contestazione fra le « Macchine per mu- 
lini»; ma poichè venne riconosciuto che, per l'assoluta man- 
canza di organi meccanici, la colonna stessa non poteva consi- 
derarsi una macchina, fu stabilito che essa, per la funzione 
termica che esplicava, era da classificare, in conformità della 
tesi sostenuta dalla dogana, e in analogia al disposto della nota 7 
a pag. 425 del repertorio per la cessata tariffa, sotto la voce 
«Apparecchi per riscaldare, ecc., secondo la specie » (N. 437). 


9-925 — CONTATORE DA ACQUA « SISTEMA SCHMITD » DI GRANDE 
POTENZIALITÀ, USATO PER MISURARE LA PORTATA DELLE SOR- 
GENTI, DEL PESO DI Kc. 1721, IMPORTATO SENZA IL CONGEGNO 
INDICATORE DEI LITRI. — L'’importatore, per mancanza del 
congegno indicatore dei litri, per la costruzione, per il peso ri- 
levante e per il funzionamento del contatore in costruzione che 
affermava esser analogo a quella delle pompe, avrebbe voluto 
classificarlo sotto la voce « Pompe alternative ». Venne invece 
riconosciuto: 1° che la mancanza del congegno indicatore non 
poteva influire per una diversa classificazione della merce, la 
quale, in ogni caso, agli effetti doganali, doveva essere conside- 
rata come un apparecchio incompleto da sottoporre allo stesso 
trattamento di quelli completi; 2° che, anche ammessa l’affinità 
del funzionamento del contatore in controversia con quello 
delle pompe, ciò non costituisce elemento da tenersi in consi- 
derazione agli effetti della classificazione doganale della merce, 
la quale perciò doveva assoggettarsi al trattamento daziario 
suo proprio in base alla sua effettiva funzione, Così essendo, e 
poichè la tariffa prevede con voce specifica i contatori da acqua, 
fu stabilito che quello in controversia, indipendentemente dalla 
sua costruzione, peso e destinazione, doveva comprendersi, te- 
nuto conto del suo peso, fra i « Contatori da acqua pesanti più 
di 5 kg.» (N. 493-c-1) e fra questi appunto fu classificato. 


1629-925 — FERMAGLI A, MOLLA FORMATI DI FILO DI FERRO, 
I QUALI SERVONO PER ASSIVURARE LA PERFETTA ‘TENUTA DEL 
COPERCHIO NEI VASI DI MARMELLATA. — Escluso che, per la loro 
struttura, potessero considerarsi nella classe delle « Molle, ecc. » 
E Ila quale intendeva comprenderli la Dogana, furono classifi- 
cati, tenuto conto dei loro caratteri, fra i « Lavori non nomi- 
nati fatti prevalentemente di fili di ferro, secondo la specie » 
(N. 344). 


1248-925 -— FILTRO CELLULARE ROTANTE, DI FERRO, CON 
€AMBURO ALVEOLATO DI RAME A MOVIMENTO CENTRIFUGO, DE- 
STINATO A SERVIRE IN SVARIATE INDUSTRIE PER SEPARARE IL 
LIQUIDO DAI SOLIDO NELLE MATERIE PASTOSE. — Fu ricono- 
sciuto, contrariamente alla richiesta della Dogana, che avrebbe 
voluto comprenderle fra le generiche « Macchine non nomi- 
nate », che la macchina in controversia, per la funzione filtrante 
che era destinata a compiere, doveva classificarsi, tra gli « Ap- 
parecchi per distillare, ecc., senza serpentino », dei quali presen- 
tava i caratteri (N. 437-a). 


1358-925 — ISOLATORI, COSIDETII PASSANTI, COSTITUTII DA 
UN MANICOTTO DI PORCELLANA, NELL’INTERNO DEL QUALE TRO- 
VASI UN CONDUTTORE SPORGENTE CON LE DUE ESTREMITÀ, LE 
QUALI SONO MUNITE DI SERRAFILI, DESTINATI A CONGIUNGERE, 
ATTRAVERSO I MURI, DUE LINEE ELETTRICHE MEDIANTE IL SEM- 
PLICE ATTACCO DEI FILI. — Contrariamente a quanto sosteneva 
l’importatore, venne riconosciuto che gli oggetti in contestazione, 
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= Acciaierie e fFerriere * 
Direzione Generale: MILANO Via Monforte, 52 


Stabilimenti: ROGOREDO (Acciaieria e ferriera) - GARDONE V. CT. (Brescia) 
- MILANO (Via farini) - LECCO - DERVIO - NAPOLI 


Articoli principali di produzione: 


Lingotti di ferro e acciaio, Ferri laminati, Vergella, Tondini per cementi armati, Lamiere, Materiali  f 
stampati e forgiati per ferrovie, automobili ecc., Porta isolatori e ferramenta per linee telefoniche i 
e telegrafiche, Fili di acciaio ad alta resistenza, fili di acciaio e ferro lucidi e zincati, Fili telegrafici 
e telefonici, Fili temperati, Fili Carcasse, Nastri di ferro laminati a freddo, lucidi, colorati, ricotti, I 
Reggette da imballo, Nastri d'acciaio lucidi e temperati, funi metalliche di ferro e acciaio, lucide, 
zincate e stagnate di tutti i tipi e per tutte le applicazioni, Punte di Parigi, Brocche da scarpe | 
di tutti i tipi, Chiodi forgiati per carpenterie, Semences, Ribattini, Bolloni e dadi, Viti a legno, — 

Catene, Reti metalliche, forniture complete per ombrelli. 
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q anto comunemente conosciuti sotto il nome di isolatori, 
potevano, agli effetti doganali, essere considerati come tali, 
uanto la funzione specifica di essi non è quella di isolare un 
duttore, ma bensì quella di stabilire il contatto fra due linee 
triche delle quali essi vengono a costituire parte integrante. 

nto, accogliendo la tesi esposta dalla dogana, la merce 
ne classificata fra gli « Apparecchi per l'applicazione della 
lettricità » (N. 457). 


1100-925 — FONDI O COPERCHI DI CALDAIE, FATTI DI LAMIERA 
II FERRO, BOMBATI AI, CENTRO E AVENTI GLI ORLI RIPIEGATI, 
‘ontrariamente a quanto sosteneva l’importatore, fu rico- 
uto che i fondi o coperchi in controversia, costituendo 
etti finiti, erano da escludere dalle «lamiere di ferro labo- 
e da comprendere, invece, fra i «lavori di lamiera di ferro ». 
pertanto, dati i loro caratteri, furono classificati come « La- 
non nominati fatti prevalentemente con lamiere di ferro, 
ti, greggi, secondo la grossezza della lamiera » (N. 347-b). 

i 

135-925 — CORISTI DI METALLO A PERCUSSIONE. — In analogia 
i rimando per essi previsto dal repertorio per la cessata tariffa, 
mo considerati come generici strumenti di fisica e classificati, 
t i loro caratteri, come «Strumenti per fisica, ecc., altri» 
. 481-0). 


075-925 — LUCCHETTI DI SICUREZZA A FORMA DI ANELLO, 
APPLICARSI ALI,A FORCELLA POSTERIORE DEI VELOCIPEDI PER 
OBILIZZARNE LA RUOTA CORRISPONDENTE. — IL’importatore 
ndeva comprenderli fra i «Lucchetti di ferro verniciati »; 
iconosciuto, invece, che essi, per le loro specifiche caratte- 
he, si dimostravano costruiti in modo da essere esclusiva- 
te destinati per i velocipedi e, pertanto, furono classificati 
‘nume « Parti staccate e accessori di velocipedi e di motocicli, 
» (N. 527-D). 


96-9025 — MACCHINETTA PORTATIIE, FUNZIONANTE AD ARIA 
\IRESSA, DESTINATA AD AZIONARE UN MARTELLO PERFORA- 
O ALTRO ANALOGO UTENSILE, NON PRESENTATO ALLA VI- 
— Per le stesse considerazioni che motivarono la deci- 
e pubblicata sotto il N. 82 del Bollettino delle Controversie 
l’anno 1924, è stata classificata sotto la voce « Macchine 
m nominate » (N. 460). 


|11326-925 — MOLLE DI ACCIAIO, PER PORTE. — Poichè le molle 
eciaio sono previste in tariffa con voce propria, fu ricono- 
uto che quelle in controversia, contrariamente a quanto 

meva l’importatore, il quale avrebbe voluto che fossero 
cate fra le « Guarniture di acciaio, per porte », dovevano 
rendersi nella propria voce, indipendentemente dalla loro 
stinazione. Le suddette molle, pertanto, dati i loro caratteri, 
no classificate come « Molle di acciaio, di qualsiasi altra specie, 
:ondo il peso per:pezzo » (N. 324-d). 


925 — NUCLEI DI FERRO A LAMETTE PER BOBINE ELETTRO- 
ICHEÉ DEI CONTATORI ELETTRICI. — Contrariamente a 
to sosteneva l’importatore, che voleva comprenderli fra i 
ici lavori secondo la materia della quale erano formati, 
e riconosciuto che i nuclei in controversia, costituendo parti 
anti, caratteristiche ed indispensabili per il funzionamento 
ntatori elettrici, dovevano, di questi, seguire lo stesso 
mento doganale, previsto, con voce specifica, al N. 493-b 
ariffa, sotto la quale, essi, venneto appunto classificati. 


-925 — POMPA AZIONATA DA UN MOTORE ELETTRICO ‘TRI- 
MONTANTI, ENTRAMBI, SU APPOSITO CARRELLO, AI, QUALE 
ì FISSATI MEDIANTE BULLONI. — Poichè il complesso in con- 
one era costituito da elementi non organicamente con- 
ti fra di loro, venne riconosciuto che esso non poteva, agli 
doganali, essere considerato come un tutto organico da 
rte ad un unico trattamento daziario, come sosteneva 
)ogana, e, pertanto, giusta la richiesta dell’importatore, fu 


ig 


ta del fascicolo non ricevuto. 
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stabilito che la pompa, il motore ed il carrello dovessero essere 
assoggettati, ciascuno, al trattamento proprio, secondo la ri- 
spettiva voce della tariffa, 


706-925 — CAMP. A E B. — SPRANGHE DI FERRO LAMINATE, 
LE QUALI PRESENTANO, SU UNA FACCIA, DELLE COSTOLE TRAS- 
VERSAII E PARALLELE OTTENUTE ALL'ATTO STESSO DELLA LAMI- 
NAZIONE A CALDO, IMPIEGATE NEI CILINDRI SGRANATOI DELLE 
TREBBIATRICI: GREGGIE (CAMPIONE A) E LIMATE AI BORDI PER 
TUTTA LA LORO LUNGHEZZA (CAMPIONE B). — Per le stesse ra- 
gioni che motivarono la decisione ministeriale N. 206, pubbli- 
cata sotto il N. 654, pag. 138 del Bollettino delle Controversie 
per l’anno 1922, le spranghe di cui al Camp. A, perchè greggie, 
sono state classificate come « Ferri laminati a caldo, in barre, 
secondo la specie » (N. 286). Quelle invece rappresentate dal 
Cam. B, poichè avevano subìto, dopo la laminazione, un lavoro 
di limature per tutta la loro lunghezza, furono classificate come 
«Parti di macchine agrarie, trebbiatrici» (N. 407-b). 


1008-925 — TAPPI A VITE, DI GHISA MALLEABILE, PER TUBI 
DI CONDUTTURE D’ACQUA (CAMPIONI A, B, C, D, E), ORIGINARI 
DA PAESE NON CONVENZIONATO. — E’ stato riconosciuto che 
i tappi in controversia, benchè contemplati nel trattato italo- 
svizzero, nella nota 3 ad-304, non potevano, per la loro origine, 
essere ammessi, come avrebbe voluto l’importatore, al regime 
convenzionale dei « Raccordi per tubi ». Essi, pertanto, in analogia 
al rimando stabilito dal repertorio per la cessata tariffa, e giusta 
i caratteri che presentavano, sono stati classificati come « Ferri 
in getti non nominati, lavorati su larga parte della loro superficie 
con sole operazioni di carattere meccanico, secondo il peso per 
pezzo » (N. 315-a). 


1045-925 — VITI DI FERRO, CON ESTREMITÀ A PUNTA, AVENTI 
LA TESTA FOGGIATA A DADO SPROVVISTA DI ‘AGLIO. — Contra- 
riamente alla tesi sostenuta dalla Dogana, la quale riteneva che 
gli oggetti in controversia dovessero comprendersi fra i bulloni, 
fu riconosciuto che, essendo le viti principalmente caratteriz- 
zate dal gambo filettato, la mancanza del taglio sulla capocchia 
non era sufficiente per fare escludere dal trattamento loro proprio 
quelle in controversia, le quali appunto furono classificate come 
« Viti di ferro, ecc., secondo la grossezza » (N. 320). 


Pubbiicazioni SsANIMA?? 


Regolamento Generale per la prevenzione degli infor- 
tuni nelle imprese e nelle industrie) Corredato dalle 
istruzioni Ministeriali emanate con la circolare 9 


setter Dre 920) ia e n Li bol 
Le proprietà degli acciai — Prof. Ing. P. Goetens 

(Con-aggiunta Nota Moser) .................... » 3. 
Le importazioni e le esportazioni dei prodotti nelle 

industrie metallurgiche e meccaniche nel 1° se- 

Mestre LO 29 PRE Nt nane » 1 


L'ANIMA mette a disposizione degli interessati elenchi 
di ingegneri e tecnici che cercano occupazione con l’indica- 
zione delle principali notizie sul loro stato di servizio e 
sulle loro referenze. 


I Soci e gli Abbonati che non avessero ricevuto un numero dell'Industria Meccanica, per averne un 


‘plicato debbono darne avviso alla Direzione (Via Tommaso Grossi, 2 Milano) entro un mese dalla 
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| RAG. PIETRO AVENATI. — La Contabilità d'officina — Note di 
| yagioneria industriale. — 5® edizione 1926 — S. Lattes & C., 
editori, L. 22. 
Scopo del libro è di porre i quesiti principali che l’ufficio ra- 
‘igioneria industriale di un’officina deve studiare e di esporre 
succintamente quelle soluzioni che l’autore ha potuto trarre 
dallo studio accurato di grandi stabilimenti metallurgici. 
La Contabilità d’officina deve essere la guida del Direttore 
i quale ha bisogno diessere in grado ad ogni istante, di 
‘analizzare la propria officina; di conoscere cioè come la mano 
’opera si comporta per la sua produttività e disciplina di lavoro; 
\s ere esattamente il rendimento di ciascuna delle macchine- 
\utensili ch'egli ha in officina; poter stabilire in un dato periodo 
quante ore di lavoro effettivamente produttivo ha reso la sua 
officina; sapere quanto gli costa la mano d'opera per ciascuno 
dei suoi operai e quale è la produttività di ciascuno; sapere quale 
re reparto dell’officina meglio funziona per rapporto a produttività; 
sapere il valore attuale del materiale che impiega per la lavo- 
il razione, quello dei inb le spese per le riparazioni e per le 
utensioni, ecc., ; deve inoltre il Direttore d’officina aver 
mezzo di stabilire gi A esatta delle spese generali che gra- 
vano sull’officina e la loro variazione da riparto a riparto, come 
È determinare il prezzo di costo di ciascun pezzo che pro- 
mer ece. 

i a vengono descritte le organizzazioni contabili del- 
l'ufficio mano d’opera, dell'ufficio di controllo contabile della 
lavorazione, l’organizzazione della fonderia e del reparto tratta- 
mento termico. 
Viene poi descritta la funzione che il magazzino ha nell’in- 
\dustria meccanica moderna, le duddivisioni del magazzino, la 
(organizzazione sua e del reparto attrezzeria. 

Passando infine a parlare dell’ufficio di ragioneria industriale 
(viene considerato in modo speciale il modo di impiantare il 

‘quadro dei conti principali della contabilità, il modo di deter- 

Minare le spese generali d’officina, la determinazione dei prezzi 

di produzione, ecc. 
’opera termina con un esempio di 
|\prezzi di produzione. 
| Nel testo sono intercalati numerosi modelli di stampati. 
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determinazione dei 


Combustioni e combustibili. — Ing. LUIGI BONCINELLI (Pro- 
| fessore della Tecnica della Combustione nell'Istituto Industriale 
Milanese « Giacomo Feltrinelli già Ingegnere della General 
‘Electric Company, della Brooklyn, della A.E.G. Tomson 
Houston, ecc.). — Manuale Hoepli, pag. 942, fig. 305, L. 52. 


ML produzione economica del vapore (focolari e caldaie) — Il 
aggio — Geologia dei combustibili e qualità dei combustibili 
le diverse industrie — Mezzi di trasporto carboni — Scelta 
pioni ed analisi dei carboni — Chimica della combustione 
nalisi dei gas (analizzatore, registratori automatici, racco- 
ito ore dei gas) — Analisi dei gas della combustione — Acqua 
imentazione — Incrostazioni o cotrosioni — Ricoprimenti tu- 
ioni — Fuliggine — Diaframmi — Murature caldaie — Utensili 
apparati — Metodi d’alimentazione dei fuochi — Prova di 
oImbustione — Importanti apparati ausiliari — Strumenti e loro 


E' il primo volume di un’opera scritta con intendimenti es- 
ialmente pratici ed intesa a dare le più precise e complete 
cazioni per formare il tecnico della combustione con le co- 
ioni necessarie per ottenere forti economie nell’uso dei com- 
tibili e per utilizzare al massimo quelli nazionali. 

Tanuale Enciclopedico della « Ingegneria Moderna ». — Compi- 
prto da 60 Ingegneri Specialisti per cura della Società Acca- 
dlemica « Hutte ». — Seconda Edizione Italiana autorizzata 
mpilata sull'ultima (252) edizione originale, Volume primo, 
aduzione ed adattamento dell’Ingegnere Carlo Rossi, Ma- 
Muale Hoepli, pagine 1184, fig. 615. L. 85. 

Indice sistematico del primo volume. — Matematica: tabelle, 
imetica ed algebra, funzioni circolari ed iperboliche, calcolo 
lerenziale ed integrale, calcolo delle probabilità e teoria degli 
ori, geometria analitica, serie di Fourier, ed analisi armonica, 
Ke. volumi di solidi, prospettiva parallela, — Meccanica: 
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PUBBLICAZIONI RICEVUTE 


elementi di calcolo vettoriale ed omografico, meccanica dei corpi 
rigidi, meccanica dei fluidi, aeromeccanica. — Termologia: delle 
proprietà termiche generale dei corpi, trasmissione del calore, 
principii generali della termodinamica, gas perfetti, vapori, 
moto dei gas e vapori, combustione. — Elasticità e resistenza dei 
materiali: generalità e dati sperimentali, resistenza di solidi 
rettilinei, resistenza di solidi a, semplice curvatura, resistenza 
delle molle, resistenza di lastre e recipienti, solidi sollecitati da 
forze centrifughe. — Materiali: generalità, metalli, pietre e terre 
naturali, pietre artificiali, calci, cementi, malte, calcestruzzi, 
gesso, vetro, caucciù, guttaperca e amianto, vetro solubile, ma- 
stici, asfalto, cartoni per coperture di tetti, ecc., legnami da 
costruzione, lubrificanti, cinghie per trasmissione e nastri di 
trasporto. Fisica tecnica» teotia delle oscillazioni, calcolo 
delle frequenze, principii oscillo-tecnici della trasmissione della 
energia, acustica, protezione contro le vibrazioni e le propaga- 
zioni sonore, ottica. — Scienza delle misure: numero dei giri 
delle macchine, misura delle pressioni, misure quantitative, mi- 
sure di potenza, misure termiche, misure ai focolari. — Topo- 
grafia: generalità, strumenti goniometrici, longimetri, rilevamento 
planimetrico secondo il metodo delle coordinate, determinazione 
e partizione delle aree, altimetria, tacheometria, o celerimensura, 
tracciamento degli allineamenti e delle curve circolari, com- 
pensazione degli errori secondo il metodo dei minimi quadrati. 
— Monete, pesi, misure. — Appendice: matematica, meccanica 
dei cotpi deformabili. 

Il volume è stato completamente rinnovato alla prima edi- 
zione e dedicato solo ai principî scientifici più necessarî all’in- 
gegnere; la costruzione delle macchine è stata relegata al Vol. II 
(ingegneria meccanica ed elettromeccanica); dal Vol. III (inge- 
gegneria civile) venne invece presa la topografia, nuovi solo: la 
parte della fisica tecnica, con pregevoli notizie sulle applicazioni 
meccaniche ed acustiche della teoria delle oscillazioni ed il calcolo 
vettoriale omografico e tensotiale steso dall’ill. Prof. R. Marco- 
longo, che si è pure occupato della revisione della meccanica dei 
solidi ed aeriformi. 

Nel corso del lavoro si sono fatti quegli adattamenti che ti- 
sultavano possibili in base al carattere dell’opera con la quale 
si è inteso mettere a disposizione del Lettore una pura tradu- 
zione, cioè 1eéspressione di “procedimenti di calcolo e metodi 
tecnici talora diversi dai nostri. 


ANGELONE R. — I/ mercato degli Stati Uniti ed il commercio con 
l’Italia durante il 1925, — Washington, R. Ambasciata d’Italia 
1926, pp. 106. 


Questa interessante monografia consta di cinque parti nella 
prima delle quali è studiata, nelle sue linee generali, l'economia 
degli Stati Uniti durante il 1925, sia rispetto. alla sua situazione 
economica, come a quella agricola, commerciale, ecc. In una 
seconda parte sulla base dei dati del commetcio di esportazione 
l'autore determina le caratteristiche e le tendenze del com- 
mercio estero negli Stati Uniti nel periodo prebellico, in quello 
della guerra e in quello post-bellicto. Passa quindi a determinare 
in particolare la speciale fisonomia del commercio tra l’Italia 
e gli Stati Uniti, analizzando nella quarta parte tale commercio 
durante il 1925 .In una quinta parte è studiato con competenza 
ed estensione il mercato degli Stati Uniti nelle sue future possi- 
bilità di assorbimento della produzione italiana e nelle norme 
da osservarsi nella penetrazione di detto mercato. Questo la- 
voro, che sarà letto utilmente da quanti hanno interesse a co- 
noscere la fisonomia economica industriale e commerciale degli 
Stati Uniti, per la sua ordinata esposizione, per l'abbalcanra 
e la sapiente disposizione dei dati, rivela nell’autore una mente 
di acuto studioso a cui non mancano doti positive di uomo pra- 
tico. 


FRANCESCO MAURO, — I grandi frigoriferi ad evaporazione di- 
retta d'ammoniaca. — Stabilimento Tipo-Litografico Stucchi 
Ceretti, 1926, Milano. 


Vedasi la descrizione della chiara e concisa trattazione, nella 
«Stampa Tecnica » del mese di giugno nella rubrica macchine 
frigorifere. 
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Fabbricanti di serrature, ferramenta minute e minute 
rie metalliche — Presidente: Dott. Guido Corni. $ 


Comitato (Generale per 1’ Unificazione nell’ Industria Meccanici 


1. — È costituito un Comitato per l’Unificazione nell’Industria Meccanica. Essa ha piincipalmente i seguenti compiti: 
a) stabilire tipi unificati di organi di macchine, di strumenti e oggetti interessanti l’industria meccanica, i 


5) promuovere la diffusione e l'adozione delle norme unificate, 


2. — Sono organi del Comitato: /e Commissioni Tecniche, che eseguiscono studi e inchieste sulla unificazione di particolari organi, strumenti, ogzelliii 
norme, e la Commissione Centrale Tecnica che coordina le proposte delle Commissioni tecniche e le presenta al Comitato Generale per la sanERNE 


COMITATO GENERALE: È 


Membri componenti ed Enti che rappresentano 


Presidente: Marchesi Ing. Comm. Enrico - Unione Italiana 
Fabbriche Automobili - Torino. 


Vice=Presidenti: Belluzzo S. E. Prof. Ing. Giuseppe - R. 
Istituto Tecnico Superiore, Milano - Massarelli Ing Comm. 
Francesco - Comitato Nazionale Scientifico Tecnico, 


Membri : Guidi Grand’Uff, Ing. Prof. Camillo - R. Politecnico di 
Torino — Casati Ing. Prof. Edmondo - ‘R. Scuola Navale 
Superiore, Genova — Garrone Generale Gr. Uff. Renzo - Com- 
missione Suprema di Difesa — Bonfiglietti Ing. Gr Uff. Filippo 
- Generale del Genio Navale — Ministero della Marina — Pe- 
retti Comm. Ing. Ettore, Ferrovie dello Stato — Barricelli 
Ing. Cav. Domenico - Registro Navale Italiino — Cardani Ing. 
Ettore - Associazione Nazionale Ingegneri e Architetti Italiani — 
Colombo Ing. Vitaliano — Associazione Elettrotecnica Italiana 
— Gadda Ing. Comm. Giuseppe - Confederazione Gene- 
rale dell'Industria — Vanzetti Ing. Comm. Carlo - As- 
sociazione Industriali Metallurgici Italiani — Conti Ing. 
Giovanni, Monacelli Grand’Uff. Ing, Giuseppe, Falco Ing. 
Riccardo, Jarach Grand’Uff. Federico, Pavesi Ing. Ugo, 
Sacerdoti Ing. Comm. Cesare, Sagramoso Gr. Uff. Conte 
Ing. Guido, Stigler, Tosi Comm, Ing. Gianfranco, Ucelli 
Ing. Cav. Guido, Zust Ing. Roberto — Rappresentanti diretti 
dell’ Industria, designati dall’ Associazione Nazionale Industriali 
Meccanici ed Affini. 


Commissione Centrale Tecnica: 
Presidente: Greppi Grand’Uff, Ing. Luigi. 
Vice-Presidente: Sacerdoti Comm. Ing, Cesare, Presidente 
della Commissione Tecnica per l’Unificazione delle Costruzioni 
Navali. 

Membri: Bonfà Comm. Ing. Arturo, della Società Italiana 
Ernesto Breda — Cappa Ing. Giulio — Presidente della Com- 
missione Tecnica per l’Unificazione negli autoveicoli e motori a 


wi * 


scoppio — Ferrero Cav. Uff. Ernesto - Ferrovie dello Stat 
— Mascaretti Colonnello Cav. Facino -— Comitato Mobi 
litazione Civile — Grazioli Ing. Cav. Vincenzo, Federazion 
delle Associazioni Utenti Caldaie a Vapore — Rietti Ing. Comm 
Riccardo, presidente della Commissione profilati metallici -- 


Vannotti ” Ing. Ernesto del Tecnomasio Italiano. — Gilard, 
Ing. Prof. Alfredo, presidente della Commissione Tecniu 
Bulloneria —— Maraghini Ing. Cav. Vittorio, presidente delli 


Commissione Tecnica Tubi e Robinetteria — Arpesani Ing 
Camillo, presidente della Commissione Tecnica per l’Utensilerio 
e le Macchine Utensili — Origoni Nob. Ing, Luigi, presidenti 
della Commissione Tecnica per Unificazione Materiale Areonautico 


Commissione Tecnica per le Costruzioni Navali Al 


z si ee —— 
_t__eaeo _t_ __r__-__T _ __y Lalla conio ni cà > ATENE ROSETTA 


Presidente: Sacerdoti Ing. Comm. Cesare. ad 

Commissione Tecnica per la Bolloneria. 9) 

Presidente: Gilardi Prof. Ing. Alfredo, del R. Istituto Tecni i 
Superiore di Milano. À 


Commissione Tecnica per i Tubi e la Robinetteria. | 
Presidente: Maraghini Ing. Cav. Vittorio, Associazione Na- 
zionale Ingegneri Italiani - Sezione di Milano. sO 
Commissione Tecnica per l’Unificazione dei. profilati. 
Presidente: Comm Ing. Riccardo Rietti, Soc. An. Alti Forni 
ed Acciaierie d’Italia. ni 
Commissione Tecnica per le parti caratteristiche delle. 
Automobili e Motore a Scoppio. (A 
Presidente: Cappa Ing. Giulio. 
Commissione Tecnica per l’Utensileria e le Macchit 
Utensili. 
Presidente: Arpesani Prof. Cav. Ing. Camillo. î. 
Commissione Tecnica per il materiale Areonautico.. Db 
Presidente: Origoni Nob. Ing, Luigi, de 
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VARIE 


Concorsi 


eccanici ed Affini. 


ono interessate. 


PONTE IN FERRO.* — Concorso bandito dal Governo danese 
per la costruzione di un ponte in ferro per doppio binario 
ferroviario; lunghezza totale m. 825 in 5 campate rispetti- 
vamente di m. 138, m. 166, m. 217, m. 166 e m. 138. 
I pricnza il 1° dicembre 1926 a Copenaghen. 

(Mimistero dell'Economia Nazionale). 


Prodotti italiani 


he quelle desunte dallo spoglio di altre pubblicazioni. 


. Milano — Camera di Commercio e Industria di Milano; 


‘ere. Mond, — I mercati mondiali 
ic Rev. 


SILE. — Ditta del Brasile acquisterebbe anelli da uomo, 
ccato od altro. — (ANIMA, 35-21). 

CIA. — Ditta francese acquisterebbe becchi per scalda- 
marca Masi « Eccelso ». — (ANIMA, 35,53). 

°ZUELA. — Ditta del Venezuela chiede tubi in acciaio 
i. — (ANIMA, 35,152). 

— Ditta del Wurttemberg desidera entrare in 
ne con ditte disposte a costruire una macchina motrice 
ova invenzione. — (ANIMA, 85,56). 

CHIA. — Ditta di Costantinopoli acquisterebbe macchine 
| stampare a colori sulle scatole di latta. — (ANIMA, 35,144). 
| 


| BULGARIA. — Ditta di Sofia chiede macchine da scrivere, 
t calzaturifici, enologiche. — (Merc. Mond., n. 2375). 

— Ditta di Sofia chiede macchine agricole particolarmente 
ci. — (Merc. Mond., n. 60065). 


A. — Ditta di Harbin chiede motorini a benzina appli 
a biciclette (Merc. Mond. n. 15688). 

OSTARICA. — Ditta di S. Josè chiede automobili di lusso, 
tte. — (Merc. Mond., n. 4758). 

A. — Ditta di Amburgo chiede articoli casalinghi 
iminio e smalto. — (Merc. Mond., n. 52120). 


\— Ditta di Amburgo chiede catene, catene pesanti, per navi, 
lle, chiavi, articoli correnti e di novità. — (Merc. Mond,, 


| 
i 
i 


COMMERCIO COLI’ ESTERO 


richiesti 


In questa rubrica vengono riportate le richieste di prodotti e di rappresentanze che pervengono direttamente all’ANIMA, oltre 


e forniture 
interessanti l’ Industria Meccanica 


La comunicazione agli interessati delle informazioni di concorsi e forniture, avviene normalmente solo per mezzo di questa rubrica. 
| Per î concorsi contrassegnati con asterisco (*) i documenti si trovano presso la sede dell'Associazione Nazionale Industrial! 


«I concorsi che ammettono troppo breve ‘termine di scadenza, vengono direttamente segnalati in tempo utile alle ditte che si ri- 


84 - PIROSCAFO MISTO. — Concorso per la fornitura alla Società 
di Navigazione della Bulgaria, di un piroscafo misto per 
passeggeri e merci, da 400 tonn. 

Scadenza il 6 settembre 1926 a Varna. 


(It. Legazione Italiana a Sofia). 


all’ estero 


Le Ditte interessate possono richiedere maggiori dettagli agli Uffici che risultano indicate nel riferimento delle singole richieste 


— Associaz. Naz. Industriali Meccanici — Milano (2), Via Tommaso Grossi, 2. 
— Bollettino Notizie Commerciali — Ministero dell'Economia Nazionale, Roma. 
Ufficio Esteri. 
\. C. Trieste — Bollettino Camera di Commercio — Trieste, Edificio di borsa. 
C. Londra — Bollettino Camera di Commercio Italiana — Londra. Queen Street Place, 4. 
DI. — Italia Commerciale Industriale — Via 20 Settembre, 42, Genova. 
{ — Bollettino dell’Istituto italiano per l’Espansione commerciale e Coloniale - Milano, via Pontaccio, 12. 
— The Baltic Scandinavian Trade Rewiew — Raadhuspladsen. 35 — Copenhagen. 


| Per le richieste direttamente pervenute all’ANIMA vengono subito segnalate quelle Ditte associate le quali, avendo dato esatta spe. 
fo cazione della loro produzione, risultano registrate negli schedari per prodotti dell’ANIMA, come produttrici di quanto richiesto- 


GIAPPONE. — Ditta di Nakuka chiede articoli e forniture per 
radio-telefonia. — (Merc. Mond., n. 5149). 

GRECIA. — Ditta di Atene chiede materiale elettrico, lampade, 
accessori. — (Merc. Mond., n. 55455). 

LUSSEMBURGO. — Ditta di Fsch S. A. chiede macchine per 
caffè espresso. — (Merc. Mond., n. 45952). 

PALESTINA. — Ditta di Giaffa chiede materiale da costru- 
zione. —. (Merc. Mond., n. 60002). 


— Ditta di Giaffa chiede rubinetteria. — (Merc. Mond., n, 52511) 

— Ditta di Giaffa chiede tessuti metallici. — (Merc. Mond,, 
n. 31872). 

PORTOGALLO. — Ditta di Lisbona chiede piccole automobili 
ed altri veicoli per bambini. — (Merc. Mond., n. 15599). 

— Ditta di Lisbona chiede lancie per punte di bandiere, in 
ottone. — (Merc. Mond., n. 5890). 


SIRIA, — Ditta di Beirut chiede macchine tipografiche. — 
(Merc. Mond., n. 52993). 


STATI UNITI. — Ditta di Washington chiede fibbie ed orna- 
menti per calzature. — (Merc. Mond., n, 10351). 


TURCHIA. — Ditta di Mersina chiede orologerie. — (Merc. 
Mond., n. 8443). 

— Ditta di Galata chiede cavi per telegrafo. — (Merc. Mond., 
n. 60183). 

— Ditta di Galata chiede fucine portatili e trapani per offi- 
cina. — (Merc. Mond., n. 17569). 

URUGUAY. — Ditta di Montevideo chiede St RIenta in ge- 
nere, — (Merc, Mond., n, 1652). 


SAT 
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a \ “ 
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SPAGNA. — Ditta di Madrid chiede apparecchi per laboratori 
li balistica. — (Merc. Mond., n. 17446). 


— Ditta di Barcellona chiede macchine rettificatrici per ci- 


n. 12830). 

Ditta di Orense chiede inotori, candele per automobili. 
— (Merc. Mond., n. 49093). 

— Ditta di Barcellona chiede carburatori elettrici per auto. 
— (Merc. Mond., n. 47997). 


- Ditta di Orense chiede motori di ogni genere, macchine 
industriali ed agricole, automobili ed accessori. — (Merc. Mond., 


Ì (47151). 


Ditta di Barcellona chiede macchine per l’estrazione della 

lammoniaca ed anche residuali. — (Merc. Mond., n. 53358). 
Ditta di Barcellona chiede utensili da cucina e interruttori 

e elettrica. — (Merc. Mond., n. 2030). 

— Ditta di Barcellona chiede ascensori e relative forniture. 

— (Merc. Mond., n. 7783). 


JUGOSLAVIA. — Ditta di Zagabria chiede macchine per con- 
ifetture e cioccolatta e macchine per biscotti. — (C. C. Milano, 


1. 15.145). 


— Ditta di Belgrado chiede articoli per radio, fonografi, mac- 
chine addizionatrici, biciclette, macchine per cucire. — (C. C. 
Milano, n. 14.819). 


Ditta di Belgrado chiede automobili. — (C. C. Milano, 
n. 14.339). 


GRECIA. — Ditta di Corfù chiede macchine per tessitura. — 
.C. Milano, n. 15.143). 


Ditta di Salonicco chiede articoli sportivi, grammofoni e 


ll 


| 


materiale elettrico. — (C. C. Milano, n. 14.726). 

— Ditta di Salonicco chiede accessori per biciclette, apparecchi 
ed accessori cinematografici, macchine da scrivere. — (C. C. 
(Milano, n. 14.342). 

‘’— Ditta di Atene chiede vagoni ferroviari. — (C. C. Milano, 
n. 13.969) 

CIRENAICA. — Ditta di Bengasi chiede pesi e misure. — (C. C. 


filano, n. 14.740). 


Ditta di Tobruk chiede accessori per automobili, guarni- 
i per mobili, chincaglierie, materiale elettrico, ferramenta, 
sili domestici, attrezzi da cucina e da tavola. — (0. C. Mi- 


o, n. 14.739). 


DIA. — Ditta di Delhi chiede aghi, orologi, articoli ottici, 
il ampade, macchine, strumenti musicali, articoli sanitari. — 
(C. C. Milano, n. 14.337). 


\B. of. T. — Board of Trade Journal - Londra. 
|A 

| Caratteristiche del mercato delle automobili. — (B. N. C. — 
13 maggio 1926). 

_ Sono preferite ad Aden le ruote a disco metallico perchè ren- 
dono più facile lo scambio delle gomme. Gli unici accessori con- 
rati essenziali sono i pneumatici di ricambio, lo specchietto 
oflettente, e l'indicatore della velocità. Sono preferiti i co- 
ri neri o molto scuri e le guarnizioni in nichelio. Il 99 % delle 
omobili attualmente in uso sono aperte. Gli indicatori della 
ina dovrebbero registrare galloni inglesi e la velocità do- 
bbe essere misurata in miglia. I noleggiatori di automobili 
proprietari di autocarri preferiscono l'accensione a magnete. 


I 
| 
| 
| 


USTRIA 


L'industria del ferro smaltato nel dopo-guerra. — (Bollettino 
Lloyd Triestino — maggio 1926). 

1 grande sviluppo assunto durante la guerra da questa in- 
tria si prolungò nell'immediato dopo-guerra, ma decrebbe 
emente nel 1922 sia per l’alto costo della mano d'opera, 
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ROMANIA. — Ditta di Bucarest chiede materiale elettrico, 
articoli elettrici. — (C. C. Milano, n. 14.341). 

TURCHIA. — Ditta di Costantinopoli chiede macchine per 
paste alimentari. — (C. C. Milano, n. 14.345). 

STATI UNITI. — Ditta di New York chiede lavori in ferro bat- 


tuto, fibbie per scarpe. — (C. C. Milano, n. 14.230). 


SIRIA. — Ditta di Beiruth chiede chiodi. — (C. C. Milano, 
n. 13.963). 


EcIrto. — Ditta del Cairo chiede casseforti. — (C. C. Mi- 
lano, n. 13.960). 

PORTOGALLO. — Ditta di Lisbona chiede coltelleria, guarni- 
zioni in metalli fini. — (C. C. Milano, n. 13.935). 

UncHERIA. — Ditta di Budapest chiede macchine per lam- 
padine. — (C. C. Milano, n. 13.562). 

AUSTRIA. — Ditta di Vienna chiede posaterie. — (C. C. Mi- 
lano, n. 13.620). . 

GRECIA. — Ditta di Salonicco chiede biciclette. — (C. C. 
Milano, ‘n. 13.618). . 

CECOSLOVACCHIA. — Ditta di Praga chiede macchine per 
caffè e gelati ed altro macchinario per uso casalingo. — (C. C. 
Milano, n. 13.777). 

LIBIA. — Ditta di Tripoli chiede articoli casalinghi in ferro 
smaltato. — (C. C. Milano, n. 15.771). 


— Ditta di Tripoli chiede filo di ferro zincato. — (C. C. Mi- 
Jonontnshkl3:351)% 

SALVADOR. — Ditta di San Salvador chiede posaterie in al- 
pacca. —, (C. C. Milano, n. 15.189). 

FRANCIA. — Ditta di Mulhouse-Dornach chiede macchine 
per la lavorazione delle pietre. — (C.C. Milano, n. 14.580). 


GRECIA. — Ditta di Salonicco chiede strumenti di precisione. 
— (C. C. Milano, n. 15.194). 


RAPPRESENTANZE 
INGHILTERRA. — Ditta di Londra desidera la rappresentanza 
di primarie fabbriche italiane di accessori per cicli. — (C. C. 


Londra, n. 1482). 

— Ditta di Londra assumerebbe la rappresentanza di Case 
fabbricanti accessori e parti per cicli. — (C. C. Milano, n. 1628). 

— Ditta di Londra cerca l’agenzia di fabbriche di macchine, 
caratteri da stampa e forniture per le industrie grafiche. — 
(C.C. Londra, n.,1147). 

— Agente di Nortampton assumerebbe la rappresentanza 
di fabbriche italiane di articoli per calzaturifici. — (C. C. Lon- 
dra, n. 2966). 


| Notiziario 
i. ABBREVIAZIONI DELLE PRINCIPALI RIVISTE CITATE 
B. N. C. — Bollettino di Notizie Commerciali pubblicato per cura del Ministero deil’Economia Nazionale. 
\|B. L. D. C. — Bollettino di Legislazione Doganale e Commerciale pubblicato per cura del Ministero dell'Economia Nazionale. 


che fece salire i prezzi della merce, sia per la chiusura delle fron- 
tiere dei paesi dove gravitava l'esportazione. Attualmente in 
Austria esistono oltre:15 fabbriche di tali prodotti. Alcune di esse 
producono non solo merci di ferro smaltato ma anche prodotti 
per uso domestico e di cucina. Negli ultimi tempi la produzione 
delle fabbriche austriache si è appoggiata per il 50 % sull’espor- 
tazione e nel primo semestre 1925 vennero esportati 455.000 chi- 
logrammi di tale merce. Questa esportazione era diretta in 


Jugoslavia, Rumenia, India, Cina, Grecia, ‘Turchia, Egitto, 
Africa francese; ecc. 
BULGARIA 

Avviso agli esportatori dall'Italia. — (Bollettino della Camera 


di Commercio Italiana di Sofia). 


La legazione di Bulgaria in Roma consiglia agli esportatori 
italiani di appoggiare, nel loro stesso interesse, le merci dirette 
in Bulgaria al porto di Varna, anzichè a quello di Burgas come 
generalmente è stato fatto finora e ciò perchè il porto di Burgas 


non è attrezzato convenientemente per il rapido ed economico 
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SOCIETÀ CERAMICA RICHARD - GINORI | 


Prima grande fabbrica Nazionale. 
di MOLE ABRASIVE a gran fuoco 


oa 


Ni 


À 

in corindone, smeriglio e carbosilum di ogni tipo d 
e dimensione per rettificare, affilare ed altri usi | 
| 


Grande assortimento di mole per sgrossatura in tutte le dimensioni 


MOLE PER MACCHINE PRATT & WHITNEY 


Mole per tutte le lavorazioni di qualunque genere e di qualsiasi misura. 


PIETRE AD OLIO. 


grana fina, media o grossa in varie forme 


Chiedere lo speciale Catalogo (Mole) | È | 


alla SOCIETA” CERAMICA RICHARD-GINORI - S. Cristoforo - MILANO. 


o e TR delle merci per l’interno. Il nolo di qua- 
e porto italiano è identico sia per Varna che per Burgas. 


I Mi: 


Industria del cemento e materiali da costruzione. — (BR NW 
13 maggio 1926). 
fel 1921 esistevano in Bulgaria 9 stabilimenti per la produ- 
e di cemento ed articoli in cemento con un capitale di 120 
ioni di levas, una forza motrice di oltre 2000 HP, operai 412. 
quell’anno detta industria aveva raggiunto uno sviluppo 
lte maggiore di quello rilevato nel 1909. Secondo recenti 
azioni tale industria si è sviluppata anche negli ultimi 
tro anni per il sorgere di nuove grandi imprese e per i note- 
vantaggi di cui gode questa industria. Tali vantaggi vanno 
o sfruttamento gratuito di cave demaniali alla riduzione 
tariffe doganali per il traspotto di materie prime, ed alla 
zione dai dazi di importazione delle macchine occorrenti 
detta industria. 


RANCIA 


tuazione della chincaglieria in maggio. — (L’Usine — 19 
igno 1926). 

T,a situazione è molto peggiorata, contrariamente alle previ- 
i. In questo ramo d’industria vi sono circa 18.000 disoccu- 
. L'esportazione è in regresso, a causa della concorrenza 
paesi a valuta deprezzata e degli aumenti doganali da parte 
, Bulgaria, della Rumania e della Lettonia. Nelle ferramenta 
a costruzione, in ragione della poca attività di quest’indu- 
, la domanda è stata minima. Il mercato interno è affol- 
‘o dal numero eccessivo di venditori che si affrettano a ven- 
se forzate. Nella regione di Vilbert e di Remscheid, nonostante 
iminuzione dei fallimenti, non c’è nessun miglioramento 
. situazione. 


ANIA 


mazione dell'industria automobilistica degli articoli di al- 
mmio, ecc. — (L’Usine — 12 giugno 1926). 
dustria dell'alluminio grezzo è stato un po’ più attiva 
rile ma quella dei prodotti manufatti non è uscita dalla sua 
Il volume degli ordini ricevuti è assolutamente insufficiente 
Bfo all'esportazione che nell’interno i prezzi non sono af- 
> rimuneratori. La concorrenza delle officine svizzere e fran- 
Bac l'esportazione sempre più difficile. Le officine svizzere 
prezzi estremamente bassi nonostante l’elevatezza dei 
prezzi di costo. 
\Nell’industria automobilistica si segnala la costituzione di 
nuova fabbrica (La Société d’Emboutissage « Ambi-Budd ») 
D capitale interamente versato di 7,5 milioni di marchi, 
scopo è la fabbricazione della carrozzeria di automobili 
chè quella delle altre parti per l'industria automobilistica. 
prevista una produzione di 200 carrozzerie al giorno e il per- 
iniziale sarà di 800 persone. Le macchine speciali sa- 
nno comperate in America. Gli interessati ritengono che questa. 
>brica renderà un gran servizio all'industria automobilistica 
ìca sostituendo alle costose carrozzerie estere delle carroz- 
fabbricate completamente in acciaio. 
petto all'industria delle lime (L'Usine, 26 giugno 1926) 
ovo trattato con la Svezia ha determinato vigorose pro- 
; esso infatti apre il mercato alle lime svedesi, in un momento 
mi i °/,o delle imprese tedesche sono in isciopero. 
Riguardo agli articoli di chincaglieria, l'esportazione, che nel 
lo aveva raggiunto 616 tonn. è scesa nell’aprile a 560 tonn. 
t'ultima cifra, tuttavia, segna un progresso sui due primi 
dell’anno corrente, e della precedente annata. Nella regione 
Soli ngen, che fornisce l’80 % dell’ esportazione, lo sciopero 
tinua ad aggravarsi. I/espottazione è abbastanza soddisfa- 
verso l’Inghilterra ottima verso l'Olanda e la Spagna, 
tevole diminuzione verso la Russia e la Romania, mediocre 
la Francia. 


PONE 


stria marittima. 
0 1926). 

nuova compagnia sorta dalla fusione di due ditte sta 
> l'attuazione di un vasto programma di costruzioni 
il gqnale comprende tre moderni transatlantici con motore 


(Bollettino del Lloyd Triestino — 


. 


CLINDUSTRIA MECCANIGIG eni nto 405 


Diesel destinati ai servizi del Pacifico, Un'altra ditta ha attuai- 
mente in costtuzione tre navi di 7200 tonnellate ciascuna e tte 
piccole motonavi di 2500 tonn. ciascuna destinate ai servizi 
fra il Giappone e la Cina. 


INDIE OLANDESI 


Nuova ferrovia a Sumatra. — (Bollettino del Tloyd Triestino 
— maggio 1926). 


Il Governo della Sumatra ha deliberato di costruire una fer- 
rovia destinata a percorrere l’isola in tutta la sua lunghezza. 
Essa importerà una spesa di circa 150 milioni di lire e verrà 
effettuata durante il 1926-27. A tale linea. si attribuisce grande 
importanza economica. i 


IRLANDA 


Il mercato automobilistico. — (Le Moniteur Officiel du Com- 
merce et de l’Industrie — 23 giugno 1926). 


La lunghezza totale della rete stradale dello Stato Libero 
d’Irlanda si eleva a 46.000 miglia; esso è stato recentemente fatto 
segno a speciali cure per un suo completo miglioramento. Tutta- 
via lo stato delle strade non permette le grandi velocità ed è per 
questo che alcuni tipi di automobili detti «sport » non hanno 
quasi smercio nello Stato Libero d'Irlanda. Nel 1925 esiste- 
vano in Irlanda 16.211 vetture da turismo; 8208 vetture da nolo 
e taxis; 5144 vetture commerciali; 7369 motociclette; 1215 vet- 
ture appartenenti a servizi pubblici. Nelle vetture commerciali 
sono comprese 87 trattrici da strada e 47 trattrici agricole. 

La tariffa d'importazione è di 33 4 % per tutte le categorie; 
tuttavia gli chassis di vetture destinate a uso commerciale go- 
dono il rimborso del dazio. Sono esenti da tasse le vetture de- 
stinate a servizio pubblico. E’ molto diffuso come si vede l’uso 
dei camions. Le grosse vetture da trasporto cominciano ad 
avere uno sviluppo notevole tanto che le compagnie ferroviarie 
affermano di risentirne alcuni danni. 


JUGOSLAVIA 


Possibile sbocco per il materiale radiotelefonico. — (L’Usine — 
12 giugno). 

Prossimamente sarà aperta a Zagabria la prima stazione di 
trasmissione di T. S. F. della Jugoslavia. La costituzione di un 
altra stazione a Belgrado sembra essere anche prossima. Ne 
risulterà l'apertura di sbocchi interessanti tutti gli apparecchi 
di ricezione dei quali si prevede una vendita considerevole. 


Articoli di cui è consigliabile l'importazione in Jugoslavia. — 
(Rassegna Economica Commerciale Italo-Jugoslava — mag- 
gio 1926). 

Trattando della Fiera campionaria di Lubiana la « Rassegna 


Economica’ Italo-Jugoslava » pubblica un elenco di prodotti - 


di cui ha bisogno la Jugoslavia. Fra essi notiamo oggetti auto- 
mobilistici, automobili, arredamenti da. bagno, impianti da mi- 
niere, articoli chirurgici, macchine e materiali elettrici, appa- 
recchi telefonici e radio-telefonici, utensili da cucina, motori, 
macchine agricole ed industriali di ogni genere, macchine da 
cucire, da scrivere, istrumenti musicali, ecc. 


Nell’industria ferroviaria. — (L’Usine — 26 giugno 1926). 

Il Ministro delle Ferrovie jugoslave ha proposto la costru- 
zione di una fabbrica di vagoni a Kraljewo (Serbia). I lavori 
comincerebbero immediatamente. Il materiale rotabile jugoslavo 
è generalmente in cattivo stato; circa un terzo dei vagoni a scar- 
tamento normale è fuori uso. Gli stabilimenti per la riparazione 
sono insufficientemente attrezzati e la riparazione del materiale 
all’estero provocava continue recriminazioni da parte dell'in- 
dustiia nazionale. 


PERU' 


Il mercato delle macchine utensili. — (L'Usine — 26 giugno 
1926). 

Il mercato peruviano delle macchine utensili è quasi intera- 
mente nelle mani degli Americani, da parecchi anni. Il met- 
cato degli utensili si allarga rapidamente. Anche qui gli Ameri- 
cani predominano, ma gli Inglesi, i ‘Tedeschi e i Francesi fanno 
loro una crescente concorrenza. Gli Inglesi quotano corrente- 
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[ 1926. Gli Inglesi e i Tedeschi si sforzano di guadagnare il 
o perduto; essi si limitano, tuttavia, a fare delle conces- 
ui prezzi. Gli americani, al contrario, han preso l’abitu- 
‘inviare sul posto un rappresentante diretto che accom- 
l’agente locale nelle sue visite alla clientela e riesce ge- 
ente a riportarne delle ordinazioni. . 

OLONIA 

Situazione industriale. — (B. of T. - 3 giugno 1926). 


rante il 1925 ci fu un notevole regresso nella situazione in- 
riale con successiva diminuzione della produzione in molti 
La depressione fu dovuta alla minore capacità di acquisto 
la moneta, alla chiusura della frontiera tedesca per le espor- 
zioni polacche in conseguenza della guerra doganale e l’insuf- 
lente protezione doganale offerta a molte industrie. Coll’au- 
nto dei dazi al 1° gennaio 1926 va avvertendosi una ripresa 
slla situazione industriale. 


FRICA OCCIDENTALE FRANCESE 


bplicazione di coefficienti di maggiorazione, — (Moniteut 
fficiel du Commerce et de l’Industrie — 23 giugno 1926). 

Per un periodo che non andrà oltre il 31 dicembre 1928 i dazi 
ecifici all'entrata in Africa Occidentale Francese saranno per- 
con l’applicazione di un coefficiente di maggiorazione 


\Imposizione della tassa di lusso su alcuni prodotti. — (B. of T. 
24 giugno 1926). 

virtù di un decreto del 15 giugno, le seguenti merci saranno 
vate della tassa di lusso del 10 %. Armi da fuoco e muni- 
ohi, per uso sportivo; automobili per passeggeri, motocicli, 
i e yacht, apparecchi fotografici ed accessori, strumenti 
ali meccanici, (eccetto grammofoni e fonografi), bronzi 
tici, ecc. La tassa sarà pagata anche sul prezzo delle ripa- 
zioni dei detti articoli. 


bolizione della fattura consolare per i pacchi postaliT — (Com- 

e Reports — 14 giugno 1926). 

Dal governo brasiliano sono state diramate disposizioni ai 

\fopri consoli di non più richiedere la fattura consolare pet i 
echi postali aventi natura commerciale, spediti nel Brasile. 


\ Esenzione doganale abolita per alcuni prodotti. — (Commerce 
orts — 10 maggio 1926). 
cune merci non fabbricate in Brasile godevano, all’intro- 
one nel paese, l’esenzione. doganale. Recentemente petò 
ditta nazionale è stata riconosciuta quale produttrice di 
nni di quei prodotti, per i quali, quindi, è stata abolita l’esen- 
e doganale. Essi comprendono, per la maggior parte, chiodi, 
tte, fili di ferro, di zinco, di acciaio, fili e cavi per trasmis- 
> elettrica, telegrafica e telefonica, cavi di alluminio, ecc. 


ADA’ 


dificazioni di dazio. — (La Rivista Commerciale Italo- 
ricana). 


16 aprile 1926 sono andati in vigore nuovi dazi sia della 
generale che di quella preferenziale. Così le automobili 
Il autoveicoli non particolarmente nominati pagheranno il 
1% % nella tariffa generale e il 15 % nella tariffa preferen- 
le automobili da passeggeri del valore singolo di non più 
11200 dollari l’una e i motocarri per merci pagheranno rispetti- 
\'amente il 20 e il 12 4% %; le macchine e parti intere per l’equi- 

ggiamento di aeroplani o aeronavi pagheranno il 10 % nella 
ita generale e saranno esenti nella tariffa preferenziale mentre 
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e cif, al 25 % al disotto dei prezzi americani fob. Nel 1925 SVIZZERA | i, 
jortazione delle macchine per miniere e lavori pubblici ha 3 ; ; 
o un serio aumento. Si prevede ch’esso si accentuerà Situazione dell'Industria Meccanica. — (Commerce Reports 


— 10 maggio 1926). 


Le industrie meccaniche svizzere furono avvantaggiate, du- 
rante il 1925, da un’accresciuta domanda interna e le stati- 
stiche segnalano anche una leggera ripresa nell’esportazione. 
Gli ordini da parte della marina inglese non furono però pari 
alle aspettative. Fu discretamente attiva, anche la produzione 
delle locomotive, la cui esportazione fu però in genere ostacolata 
dalla concorrenza tedesca. La domanda da parte delle ferrovie 
federali diede un buon incremento all'industria elettrica che 
però non ebbe una notevole esportazione. L'industria auto- 
mobilistica si limitò alla costruzione di carri, in relazione alla 
buona domanda interna. Le esportazioni furono importanti non 
ostante la concorrenza straniera. L'industria dell’orologeria si 
basa completamente sulla esportazione. Le vendite all’estero 
crebbero nel 1925 sia per la quantità che per il valore, salendo 
da fr. 256.577 mila nel 1924 a fr. 283.637 mila nel 1925. Ciò 
nonostante il dividendo distribuito in questa industria, che pure 
non ha lavorato in perdita, non ha superato il 2,07 %. 


i doganali 


le stesse macchine dal 1° luglio 1928 pagheranno rispettiva- 
mente il 27 4% e il 15 %. 


Pagamento. del dazio ad valorem. — (Comunicazioni della 
Confederazione Generale Fascista dell’Industria Italiana). 

Con recente disposizione, il Governo Canadese ha stabilito 
che le merci inviate nel suo territorio e soggette — in base alla 
tarifia doganale in vigore — al pagamento di un dazio ad va- 
lorem, a partire dal primo luglio u. s., debbono essere presen- 
tate alle Dogane canadesi accompagnate dal certificato di cambio 
della nostra moneta in rapporto al dollaro canadese rilasciato 
dal Console inglese o dal Commissario canadese o da una qual- 
siasi Banca nella formula seguente; 

«I certify that at the date of exportation of the goods in the 
within or annexed invoices the true value of the currency in 
which the invoice is made out as compared with the standard 
Dollar of Canada is at the.rate of............. (dollars and cents) 
ES Me ara MARONE 100 lire italiane ». 

Firma: o del Console inglese o del Commissario Canadese o di 
una Banca, 

Il nostro Governo sta esperendo presso il Governo Canadese 
un’azione tendente alla maggiore tutela degli interessi italiani. 

Intanto, fino a nuovo avviso, sarà assolutamente necessario 
curare l’osservanza della norma suddetta per evitare che le 
nostre merci abbiano ad incontrare difficoltà all'importazione 
nel Canadà, e subire ritardi nella loro consegna soggiacendo 
all’aggravio di maggiori spese. 


CECOSLOVACCHIA 


Abolizione del regime delle licenze per numevosi prodotti. — 
(Commerce Reports — 14 giugno 1926). 

A partire dal 17 maggio 1926 è stato abolito il regime delle 
licenze per l'importazione di numerosi prodotti. Oltre a varie 
specie di laminati e di trafilati, notiamo: aghi, chiavi e serra- 
ture, mobili di ferro, caldaie a vapore, distillatori, frigoriferi, 
locomotive, alcune macchine agricole sulle quali ancora gravava 
l'obbligo della licenza, strumenti di chirurgia, orologi. 


FRANCIA 


Dazio di importazione sui quarti di vuote per vetture automobili. 
— (Moniteur Officiel — 10 marzo 1926). 

I quarti di ruote per vetture automobili rienttano nella cate- 
goria dei pezzi staccati esclusivamente destinati alle riparazioni 
e sono perciò passibili, all'importazione, del semplice dazio di 
1,30 % senza che occorra distinguere se essi debbono o non 
debbono essere incorporati a dei veicoli di lusso. 


GRAN BRETAGNA 


Modificazioni ed introduzione di dazi nella tariffa britannica. 
— (Commerce Reports — 10 maggio 1926). 

Con effetto dal 1° maggio è stato imposto un dazio del 33 14 % 
ad valorem sui veicoli automobili commerciali importati in Gran 
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gna. Le disposizioni del «safeguarding act» che scade- 
q est'anno, sono state prorogate per altri 10 anni. Questa 
pprpore un dazio del 33 4 % ad valorem sulla impor- 
di alcuni prodotti donsiderati come indispensabili alle 
sl ea Fra essi vanno ricordati gli strumenti scientifici, 
e specie di metalli, varie specie di calamite, ecc. Gli stru- 
i di ottica sono anche compresi in questa legge. ma per 
l dazio è stato aumentato dal 33 1 al 50 % ad valorem. 


TERRA 


difiche di dazio. — (Rivista della Camera di Commercio 
ina in Londra). 

1 1° maggio 1926 il dazio ad valorem nella misura del 33 16 % 
mposto sulle automobili, motocicli e tricicli a motore, va 
(cato anche sugli autocarri, ambulanze, omnibus e loro parti 
onenti ed accessori ad eccezione delle gomme. 


ANDA 

lazio sugli impianti di radio. — (Commerce Reports — 10 
zio 1926). 

on effetto dal 21 aprile 1926 è stato imposto sugli impianti 
dio impo.tati in Irlanda un dazio ad valorem del 33 e 14 %. 


SSICO 


iplice dichiarazione di spedizione. 
D maggio 1926). 

bi; portatori per il Messico debbono d’ora innanzi esibire 
hiarazione di esportazione in triplice esemplare (invece 
luiplice). La terza copia, debitamente verificata, dev'essere 
a dal ricevitore delle dogane del paese mittente al ricevi- 
lel punto d’entrata nel Messico. Tale disposizione è entrata 
vigore il 20 aprile 1926. 


— (Commerce Reports 


Prodotti 


| dei quali 


(CONICHE. — (Rif., 34,3-160). 


0 PNEUMATICO TIPO BECHÈ E PRESSA 
if., 34,3-164). 


AD ECCENTRICO. 


BIL] E PORTAFUSIBILI SPECIALI PER IMPIANTI ELETTRICI DI 
DO. — (Rif., 34,3-165). 


d 
HINE PER IMPACCHETTARE, PESARE, CHIUDERE, ETICHETTARE, 


richiesti 
si chiede se sono fabbricati 
tuite le richieste l’ANIMA segnala subito al richiedente quelle Ditte associate le quali, 


oro produzione, risultano registrate come produttrici di quanto richiesto negli schedari per prodotti dell’ANIMA. 
Ditte interessate possono ottenere maggiori dettagli rivolgendosi all’ ANIMA. Citare sempre il numero di riferimento. 


Le PNBUSTRI MECCANICA. 


MOZAMBICO 


Aumento di alcuni dazi. 
gno 1926). 


Con effetto dal marzo 1926 sono stati apportati aumenti 
nei dazî all'importazione di alcuni prodotti in Manica e Sofala, 
uguagliandoli a quelli in vigore nel resto della provincia di Mo- 
zambico. Tra essi notiamo: grammofoni ed accessori il cui dazio 
è salito dal 20 al 40 % ad valorem; mobili di ogni specie, i cui 
dazî ammontanti dal 10 al 25. % sono saliti dal 20‘al 27 % ad 
valorem; piani e pianole, dal 20 al 32 % ad valotein. 


— (Commerce Reports - 14 giu-- 


SIRIA 


Aumento di dazi. — 
1926). 

La tariffa normale del 15 % ad valorem che veniva appli 
cata in Siria alle merci in entrata, è stata recentemente portata 
al 25 % per quasi tutte le merci, eccettuati alcuni generi ali- 
mentari e materiali da costruzione. Per le merci attualmente 
in viaggio sarà applicato il dazio del 15 % purchè la data di spe- 
dizione appaia da documenti controllati dal console francese 
del paese d'origine. Detta tariffa, (secondo il Commerce Reports 
del 14-6-1926) entra in vigore il 1° luglio 1926. 


(Bollettino del Lloyd Triestino — giugno 


STATI UNITI 


Decisioni doganali. — (L’Usine — 26 giugno 1926). 

I recipienti di piombo per thé, sono compresi sotto la voce 393, 
fogli di piombo; gli accessori metallici per illuminazione elet- 
trica, pagano, secondo la voce 399, il 40 % ad valorem; gli alto- 
parlanti per radio seguono il regime delle macchine e pagano, 
secondo la' voce 373, il 30 % ad valorem; le catene per cani, voce 
399, pagano il 40 % ad valorem; le vetine in filo metallico pei 


capelli, secondo la voce 1428, pagano il 75 % ad valorem. 


in italia 


in Italia 


avendo data esatta specificazione 


MACCHINE PER LA STERILIZZAZIONE DEI FICHI SECCHI. — (Rif. 
34,3-178). 
MACCHINE PER FABBRICARE DISTINTIVI, MEDAGLIONI, ECC. IN 


CELLULOIDE. — (Rif., 343-182). 
MACCHINE PER FARE E PER COLORIRE I NASTRI PER MACCHINE 
DA SCRIVERE. — (Rif., 34,3—183). 


ROCCHE'T'TIT PER AVVOLGERE NASTRI PER MACCHINE DA SCRIVERE 


I DI THÈ. — (Rif., 34,3-170). E SCATOLE DI METALLO PER IMBALLARE NASTRI. — (Rif, 
E PER LA LAVATURA, PER LA ESSICCAZIONE E PER LA 34,3-183). 
NATURA DEGLI STRACCI. — (Rif., 34,3-171). MACCHINA PER GAZARE FILATI DI COTONE. — (Rif., 34,3-185). 
Fiere ed Esposizioni 
riguardanti Industria Meccanica 
I UNITI. — Mostra Campionaria Permanente a New- York FRANCIA. — Seconda Esposizione di Marsiglia. — (Bollettino 


lo luglio 1926 si aprirà in appositi locali aggiunti alla 
ella Camera di Commercio Italiana in New York una 
Campionaria Permanente avente lo scopo di far cono- 
i compratori americani i migliori prodotti dell'industria 
. Detta Mostra presenta particolare interesse sopratutto 
produttori che non hanno agenti rappresentanti negli 
Uniti e che quindi non possono direttamente diffondervi 
a dei propri prodotti. La tariffa annua di posteggio 
trine ‘varia da 6 a 7.50 dollari al piede secondo la mag- 
minore estensione totale prenotata. 

amo di segnalare al più presto quelle particolari merci 
; ormente possono interessare il mercato americano. 
i altra informazione in merito, gli interessati possono 
i alla Camera di Commercio Italiana di New-York, 


È d Place. 


della Camera di Commercio Francese di Torino — marzo-aprile 
1926). — Dal 25 settembre al 17 ottobre 1926 si terrà a Marsiglia la 
seconda Fiera esposizione che già nel 1925 diede ottimi risultati. 
Il Comitato avverte che quest'anno figurerà anche un palazzo 
della meccanica e della navigazione. Ulteriori informazioni possono 
richiedersi al Comitato della Fiera, 2, Rue Cannebière, Marsiglia. 


CECOSLOVACCHIA. . —. Fiera. Campionaria Internazionale di 
Praga. — Dal 29 agosto al 5 settembre prossimo avrà luogo a Praga 
una Fiera Campionaria Internazionale nella quale sarà dato un 
ampio posto all’industria della. costruzione, alla metallurgia, 
all’elettrotecnica, meccanica ed ottica, agli strumenti musicali, 
all’oreficeria, orologeria, ecc. Per le informazioni sui prezzi e 
sui dettagli della Fiera gli interessati possono rivolgersi al Con- 
solato Cecoslovacco di Milano, 
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Biocco-Mattoniere per mattoni e blocchi in cemento, sabbia e scorie. 

Pompe a diaframma speciali per cantieri, a mano e a motore. 

Battipali fissi 0 con piattaforma girevole e scorrevole. 

Argani a mano e motore, e ingranaggi e a frizione per impianti di sollevamento su cantieri di costruzione, 
servizio piani inclinati, ecc., ecc. 

Grues Derrick per servizio dì cantieri da costruzione, cave, miniere. 


Attrezzi per Cantiere: Piegatrici e Trance per ferri da cemento armato - Benne, cassoni a bilico, bracci 
girevoli, rulli, ecc. - Binde martinetti - Lampade ad acetilene per minatori. 
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Norme per la 


iposta complementare paghe operaie. 


icazione della Confederazione Generale Fascista dell’In- 
tustria Italiana). 


ontrariamente a quanto è stato recentemente pubblicato 
potidiani avendo assunto le opportune informazioni presso 
istero delle Finanze la Confederazione Generale Fascista 
l'Industria Italiana è stata autorizzata a dichiarare che nes- 
i comunicazione è stata fatta agli uffici dipendenti in ordine 
i complementare sulle mercedi operaie. La motizia apparsa 
giornali riassume una risoluzione ministeriale di carattere 
rno relativa non alle mercedi operaie in genere, ma sol- 
all'applicazione dell'imposta complementare ai compensi 
tanza degli operai dipendenti dalle Amministrazioni 
tato. 


ox vedimenti a favore della industria delle 
tostruzioni navali. 


. Legge 16 maggio 1926, n. 865 — Gazzetta Ufficiale, 31 mag- 
o 1926, n. 125). ] 


alle pagine di testo di questa rivista nel numero scorso pub- 
mo un diffuso commento di questo decveto. Ad esso viman- 
il lettore per una più completa intelligenza delle disposizioni 
di: 


AGEVOLAZIONI E COMPENSI 
NAVALI. 


PER LE COSTRUZIONI 


1. — Sono concessi alle costruzioni navali, per la durata 
odici anni, dal giorno in cui andrà in vigore il presente de- 
le agevolazioni doganali e fiscali ed i compensi di costru- 
i daziari indicati nei seguenti articoli. 


AGEVOLAZIONI E COMPENSO PER LO SCAFO. 


. — Per la costruzione in Italia, per conto di nazionali, 
i mercantili, delle draghe e dei rimorchiatori pontaii 
dei laghi, delle lagune e dei fiumi, i costruttori hanno 
‘à d’importare dall’estero, in franchigia dei dazi, i mate- 
metallici necessari alla costruzione dello scafo. 

o di tali materiali, ammessi alla importazione in franchigia, 
Ve però eccedere il limite massimo di kg. 480 per ogni 
ta di stazza lorda nel caso di scafi metallici di stazza 
periore a 1000 tonnellate; di kg. 520 ‘nel caso di scafi 
ci di stazza lorda inferiore a 1000 tonnellate; e di kg. 100 
pettivamente nel caso di scafi di legno e di cemento ar- 


tali limiti massimi di peso, per le lamiere, le verghe 
e le verghe tonde necessarie alla costruzione dello 
quistate dai costruttori e che risultino di produzione 


sura di L. 7,50 per quintale. 

sura vale per il materiale commesso dai cantieri dopo 
azione del presente decreto nella Gazzetta Ufficiale 
no d’Italia sino alla fine del primo esercizio finanziario 
ata in vigore del decreto stesso. Per il materiale com- 
successivi esercizi finanziari il Ministero per la comuni- 
entiti i Ministri per le finanze e per l'economia nazio- 


ULTERIORE COMPENSO DI COSTRUZIONE, 


— Oltre il trattamento di cui al precedente art. 2, e 
mercantili, draghe e rimorchiatori pontati che soddi- 
condizioni ivi specificate, è corrisposto, ai costruttori, 
penso di costruzione per ogni tonnellata di stazza lorda 
0 

82 per scafi metallici; 

30 per scafi di cemento armato; 

sù - : 


Leggi e regolamenti 
loro pratica applicazione 


c) I. 9 per velieri a scafo di legno, e per rimorchiatori 
pontati a scafo di legno di stazza lorda non superiore a 150 ton. 
nellate e di potenza non inferiore a 90 cavalli asse. 

Gli accennati compensi di costruzione saranno corrisposti 
per le navi, draghe e rimorchiatori pontati, che ne hanno diritto, 
varati nei primi quattro anni dalla entrata in vigore del presente 


decreto; saranno ridotti del 10 per cento se le nominate unità, 


che ne hanno diritto, saranno varate nei successivi quattro 
anni; e finalmente saranno ridotti del 20 per cento se le citate 
unità, che ne hanno diritto, saranno varate negli ultimi quattro 
anni di validità del presente decreto. 


NORME PER LA COSTRUZIONE DELLE NAVI. 


ART. 4. — Le strutture delle navi mercantili a scafo metallico 
debbono essere tali da consentire l’istallazione di cannoni del 
calibro massimo di 152 mm., da sistemarsi in caso di guerra, nelle 
eventualità che sia necessario armare le navi stesse a scopo 
difensivo. : 

I costruttori delle navi a scafo metallico devono, prima di 
iniziarne la costruzione, sottoporre i piani al capo di Stato Mag- 
giore della marina che indicherà i lavori da eseguirsi all'uopo. 


AGEVOLAZIONI E COMPENSI PER GLI APPARATI MO- 
TORI, LE CALDAIE E GLI APPARECCHI AUSILIARI DI 
BORDO, 


ART. 5. — Per la costruzione in Italia per conto di nazionali 
di apparati motori completi, incluse tubature, grigliati e pagliuoli; 
di macchine, di caldaie e di apparecchi ausiliari di apparati mo- 
tori; di apparecchi ausiliari di bordo destinati a navi mercantili, 
di draghe ed a rimorchiatori pontati di mare, dei laghi, delle 
lagune e dei fiumi nonchè applicati in servizio ausiliario su ve- 
lieri di bandiera nazionale, i costruttori hanno facoltà di im- 
portare dall’estero, in franchigia dei dazi, i materiali metallici 
necessari alle predette costruzioni. 

Il peso di tali materiali ammessi alla importazione in franchigia 
non deve però eccedere il limite massimo di kg. 170 per cavallo 
asse per gli apparati motori completi alternativi ed a turbina 
a vapore e kg. 400 per cavallo asse per gli apparati motori a 
combustione interna. 

Per quella parte di materiale metallico necessario alle co- 
struzioni suddette, acquistato dal costruttore, e che risulti di 
produzione nazionale e fabbricato con materiale libero da vin- 
colo doganale, verrà corrisposto al costruttore stesso un com- 
penso daziario per le spese di materiali e nelle misure seguenti: 


a) L. 7,75 per quintale, entro i limiti di kg. 50 per cavallo 
asse, per i laminati e profilati; 


b) L. 20 per quintale, entro i limiti di kg. 10 per cavallo asse, 
per tubi di acciaio senza saldatura e di kg. 5 per cavallo asse 
per i forni ondulati. 

Tali misure valgono pel materiale commesso dai cantieri, dopo 
la pubblicazione del presente decreto nella Gazzetta Ufficiale 
del Regno d’Italia, sino alla fine del primo esercizio finanziario 
dall'entrata in vigore del decreto stesso. Per il materiale com- 
messo nei successivi esercizi finanziari il Ministro per le comuni- 
cazioni, sentiti i Ministri per le finanze e per l'economia nazio- 
nale, stabilirà di esercizio in esercizio la misura del compenso 
stesso. 4 

I costruttori, entro quindici giorni dalla data in cui avranno 
passate le commesse ai produttori nazionali, dovranno farne 
regolare denunzia all’Amministrazione. 


ULTERIORE COMPENSO DI COSTRUZIONE, 


ART. 6. — Oltre il trattamento, di cui al precedente art. 5, 
per gli apparati motori completi, macchine, caldaie ed appa- 
recchi ausiliari di apparati motori, nonchè per gli apparecchi 
ausiliari di bordo, che soddisfino alle condizioni ivi specificate, 
sono concessi ai costruttori i seguenti compensi di costruzione: 


a)per gli apparati motori completi, qualunque ne sia la 
specie della forza motrice, il compenso per cavallo effettivo 
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TRASFORMATORI 


ELETTRICI 


di ogni tipo, potenza e tensione 


Consegne Rapide 


Massime Garanzie 


* 


ll’asse motore, in funzione dal consumo di 
ante del seguente specchietto: 


combustibile, 


| È Consumo di combustibile 
| ‘per cavallo asse e per ora 


Compenso 
per cavallo-asse 


Grammi Lire 

i }:;* — Da 700 a 800 inclusi 16 
i %* » 650 a 700. » 18 
DE » 600 a 650. » 20 
mR, " » 550 a 600 » 21 
vi; par 900 a 550» 29 

i bd » 450 a 500. » 23 
| RS » ‘400 a 450 » 24 
RS » 350 a 400 » 26 
<p » 300 a 350 » 28 
a » 250 a 300 » ° 30 
bp #8200 a 250% » 32 
A » 175-a 200 » 34 
P, » 175 e meno 36 


; Dl: consumi di combustibile, considerati nello specchietto prece- 
ente, comprendono quelli pel funzionamento delle macchine mo- 
(rici, e di tutti gli apparecchi ausiliari connessi coll’apparato mo- 
ore. Essi sono riferiti a nafta od olio pesante della densità a 150 C 
1 0,890 o più. Per nafte od olii più leggeri, i consumi indicati 
\anno diminuiti nella misura del rapporto fra la densità del 
uovo combustibile e 0,890. Per carbone i consumi indicati 
anno aumentati nel rapporto da 4 a 3; 


> _b per caldaie ausiliarie a vapore, destinate esclusivamente 
er i servizi ed apparecchi ausiliari di bordo; per parti elemen- 
passi apparati motori (macchine, caldaie, od apparecchi ausi- 
ari) di sostituzione, di ricambio o di complemento di appa- 
ati motori in esercizio da almeno un anno, I. 11 per quintale; 
| > ©) per gli apparecchi ausiliari di bordo non assegnati all’ap- 
‘arato motore, qualunque ne sia la specie della forza motrice, 
12 per quintale. 

I compensi di costruzione di cui al presente articolo saranno 
\\agati per gli apparati motori completi, per le macchine, per 
» caldaie e per gli apparecchi ausiliari di apparati motori, non- 
hè per gli apparecchi ausiliari di bordo, che ne hanno diritto, 
\ostruiti nei primi quattro anni dall'entrata in vigore del pre- 
‘ente decreto; saranno ridotti del 10 per cento quando i nominati 
\nateriali, che hanno diritto, siano costrùiti nei successivi quattro 
nni e finalmente saranno ridotti del 20 per cento quando i ma- 
eriali sopraccennati, che ne hanno diritto, siano costruiti negli 
\Itimi quattro anni di validità del presente decreto. 


iti 
È i IMPORTAZIONE IN FRANCHIGIA DI MACCHINARI E 


| di TRATTAMENTO DELLE PARTI STACCATE. 


ART. 7. — Per la costruzione degli apparati motori completi 
indicati agli articoli precedenti 5 e 6, il costruttore, oltre i mate- 
\jali di cui all’art. 5 stesso, può importare dall’estero in fran- 
higia dei dazi gli apparecchi finiti speciali, che ad insindacabile 
fiudizio del Ministro per le comunicazioni siano di uso indi- 
‘pensabile, in relazione al tipo di apparato motore, e non siano 
li corrente fabbricazione in Italia. 

| Quando nella costruzione siano impiegate parti staccate pro- 
enienti dall’estero, per le quali sia stato pagato il dazio doganale, 
compensi di costruzione degli apparati motori completi o delle 
nacchine o delle caldaie, o degli apparecchi ausiliari, nella cui 
ostruzione siano state impiegate tali parti, sono rispettivamente 
ridotti in proporzione del peso del materiale stesso rispetto al 
»eso totale delle relative costruzioni. Non sarà tuttavia tenuto 
‘onto, agli effetti di questa riduzione dei compensi di costru- 
Hone, del peso di: 


4 a) ferri ed acciai in getti od in pezzi fucinati o stampati 
è caldo, grezzi o lavorati su piccola parte della loro superficie; 
| 5) alberi o manovelle e linee di assi, eventualmente impor- 
tati dall’estero con pagamento di dazio doganale. 

_ Quando poi il peso complessivo delle parti staccate provenienti 
lall’estero, sulle quali sia stato pagato il dazio di confine, com- 
presi i materiali alle lettere a) e 6) del precedente paragrafo, 
superi la metà del peso totale degli apparati motori, o delle mac- 
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chine, o delle caldaie, o degli apparecchi ausiliari, nella cui co- 
struzione le parti suddette sono state impiegate, nessun com- 
penso è dovuto per tali costruzioni. 


ESENZIONE TEMPORANEA DELLE NAVI DALL'IMPOSTA 
DI RICCHEZZA MOBILE, 


Art. 8. — Le navi mercantili ammesse a godere dei benefici 
di cui ai precedenti articoli, saranno altresì esenti dall'imposta 
di ricchezza mobile per i primi 5 anni di esercizio effettivo. 

Le navi di cui sopra, che al cessare della validità del presente 
decreto siano state varate, ma non siano entrate in esercizio 
effettivo, manterranno ancora i benefici del precedente comma 
quando entrino in effettivo esercizio entro 8 mesi dalla data 
del varo, se trattasi di navi da carico o di velieri; entro 12 mesi 
se trattasi di navi miste o da passeggeri di stazza lorda non 
superiore a 20.000 tonnellate; ed infine entro 15 mesi della data 
del varo, se trattasi di navi di passeggeri di stazza lorda su- 
periore alle 20.000 tonnellate. 


ISCRIZIONE AI, REGISTRO ITALIANO. 


ART. 9. — Per aver diritto ai benefici portati dai precedenti 
articoli le navi mercantili, le draghe ed i rimorchiatori pontati 
devono essere inscritti nella più alta classe del « Registro ita- 
liano », e dovranno conservare la nazionalità italiana per al- 
meno cinque anni dalla loro entrata in effettivo esercizio. Du- 
rante questo periodo di tempo le condizioni di navigabilità, 
delle unità sopra accennate, saranno accertate dai periti del 
sopracitato « Registro ». 

Le navi dovranno inoltre avere le sistemazioni di cui si fa 
cenno al precedente articolo 4. 

Gli apparati motori completi, le macchine, le caldaie, gli ap- 
parecchi ausiliari, per aver diritto ai benefici portati dai pre- 
cedenti articoli, dovranno essere destinati a navi mercantili, 
draghe e rimorchiatori pontati nazionali costruiti sotto sorve- 
glianza del predetto « Registro Italiano », ed ottenere in unione 
agli scafi sui quali saranno imbarcati la più alta classifica del 
« Registro » medesimo. 

Venendo a mancare una delle precedenti condizioni i proprie- 
tari delle navi mercantili, delle draghe e dei rimorchiatori pon- 
tati dovranno versare integralmente allo Erario, l'ammontare 
dei compensi di costruzione e daziari, a suo tempo corrisposti 
a chi di diritto, nonchè l'importo dei dazi dei materiali introdotti 
in franchigia e l'ammontare delle imposte di ricchezza mobile 
non pagate. 

Il Ministro per le comunicazioni potrà, però, autorizzare la 
vendita di navi mercantili a cittadini o sudditi esteri, anche 
prima che sia trascorso il periodo di cinque anni dalla loro en- 
trata in regolare esercizio, seguendo le norme del R. decreto- 
legge 16 dicembre 1923, n. 2794. salvo la sostituzione nell’art. 5 
di detto decreto-legge, dei benefici portati dal presente decreto 
ai benefici del R. decreto-legge 1° febbraio 1923, n. 211. 


COSTRUZIONI ESCLUSE DAI BENEFICI DEL PRESENTE 
DECRETO. x 


ART. 10. — Le agevolazioni doganali, i compensi di costru- 
zione e daziari e l’esonero dell'imposta di ricchezza mobile, di 
cui ai precedenti articoli, non sono concessi; 


1° agli scafi di navi con ossatura interamente di ferro o di 
acciaio ed il fasciame esterno di legno; 

2° agli scafi di ferro, acciaio e legno di navi commesse da 
Amministrazioni governative o ad esse destinate; 


3° ai rimorchiatori senza coperta; 


4° agli scafi di ferro, acciaio e legno non destinati alla navi- 
gazione, ma riservati ai servizi complementari nell’interno dei 
porti, delle rade, dei laghi, delle lagune, e dei fiumi, od alla na- 
vigazione a rimorchio: come bette, cisterne, pontoni, barche, 
battelli, boe, gavitelli, zattere da calafati e simili; 


5° agli apparati motori completi, macchine, caldaie ed ap- 
parecchi ausiliari destinati agli scafi dianzi elencati. 

Per gli scafi e gli apparati motori delle navi da diporto non 
sono concessi compensi ed esoneri, ma solo il trattamento della 
importazione temporanea in franchigia dei dazi di cui al suc- 
cessivo articolo 14. 
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Macchine per lavorazione rapida di viti e minuterie metalliche — Tipi semplici e monopuleggia 
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IDBOESTRATTORI 
‘ CENTRIFUGHI 


PER TUTTE LE. 
INDUSTRIE... 


IMPIANTI 
LAVANDERIE 
MECCANICHE — 


È AUTOCLAVI-MANGANI 


LISCIA 


MATTATOI PUBBLICI = 
IMPIANTI RISCALDAMENTO. 


CONDIZIONI PER L'ESERCIZIO DEI SERVIZI COMPLEI- 
MENTARI. 


Ri. ]]. — Nessuna nave, che abbia goduto dei benefici del 
esente decreto, potrà essere ammessa ad esercitare i servizi 
plementari di cui al n. 4 dell'art. 10 precedente, nei primi 
ique anni dalla data del varo, se il proprietario di essa non 
abbia anticipatamente versato all’Erario l'ammontare dei com- 
lì pensi di costruzione e daziari a suo tempo corrisposti a chi di 
liritto, nonchè l'importo dei dazi dei materiali introdotti in 
ranchigia e l'ammontare delle imposte di ricchezza mobile non 
\agate. 

Te navi di costruzione estera addette alla navigazione, che 
gono trasformate in galleggianti e destinati ai servizi pre- 
tti, sono soggetti al dazio d’importazione stabilito pei galleg- 
ianti indicati al n. 4 dell'art. 10 predetto; quando però esse si 
ovino già inscritte nelle matricole del Regno, è accordata la 
uzione di un quinto sul dazio proprio degli scafi ber ogni anno 
;ompiuto dal giorno della inscrizione, e, dopo compiuti cinque 
(ar ni, sono trattate come quelle di costruzione nazionale. 


I | 


MODO DI PAGAMENTO DEI COMPENSI NEI RIGUARDI 
DELLA MONETA. 


ART. 12. — I compensi daziari e di costruzione, di cui agli 
ticoli 2, 5, 3 e 6 precedenti, saranno corrisposti con l'aggiunta 
(del cambio oro medio del mese in cui verrà fatta la dichiarazione 
\di costruzione delle navi, delle draghe e dei rimorchiatori pon- 
ati o degli apparati motori completi o delle parti elementari 
questi (macchine, caldaie od apparecchi ausiliari) o degli 
parecchi ausiliari di bordo. 
[l cambio oro, da assumere per i computi di cui sopra, è quello 
corso medio dei cambi forniti dal Ministero dell'Economia 
fazionale pubblicato nella Gazzetta Ufficiale del Regno d’Italia. 


MODO DI PAGAMENTO DEI COMPENSI NEI RIGUARDI 
DELLA STAZZA, DELLA POTENZA, DEL PESO, ECC. 


Art. 13. — La liquidazione dei compensi di costruzione sarà 
guita in base alla stazza lorda, alla potenza degli apparati 
tori ed ai pesi delle macchine, delle caldaie e degli appa- 
ecchi ausiliari, ‘quali risulteranno accertati a costruzione uiti- 
ta. 

L'ammontare totale (per scafo, apparato motore ed ausiliari) 
i compensi di cui sopra per ogni nave mercantile, draga e 


compensi calcolato in base agli elementi forniti dal costrut- 
ore all'atto della dichiarazione di costruzione. 
Qualora poi l’aimmontare complessivo dei compensi risultati 
gli accertamenti fatti (ammontare accertato), sia inferiore 
ove decimi dell'ammontare complessivo dei compensi cal- 
olati in base agli elementi forniti dai costruttori all’atto della 
hiarazione di costruzione (ammontare calcolato), il compenso 
itivo, che sarà corrisposto ai costruttori, sarà determinato 
traendo dal doppio dell'ammontare accertato i nove decimi 
’'ammontare calcolato. 
La liquidazione dei compensi daziari dei materiali metallici 
roduzione nazionale, verrà pure fatta a costruzione ultimata, 
po aver accertato che il peso complessivo dei materiali metal- 
necessari alla costruzione dello scafo, degli apparati mototi 
pleti, delle macchine, delle caldaie e degli apparecchi ausi- 
ed ammessi a godere sia della franchigia dei dazi sia del 
penso stesso, non ecceda i limiti massimi di peso fissati per 
ellata di stazza lorda e per cavallo. 
}' data facoltà all’Amministrazione di concedere, su richiesta 
ostruttori, degli anticipi sul compenso di costruzione dello 


Do il 40 per cento del compenso stesso, quando le ossature 
i nave e le principali paratie stagne risultino montate sullo 


6) un ulteriore‘20 per cento del compenso stesso, all’atto 
Varo. » 


IMPORTAZIONE TEMPORANEA DI MATERIALI METALLICI. 
ART. 14. — E’ concesso il trattamento dell’importazione tem- 
ea in franchigia dei dazi: 

da) sui materiali metallici, impiegati nella costruzione degli 
» delle. macchine, delle caldaie e degli apparecchi ausiliari, 


L’INDUSTRIA MECCANICA 


imorchiatore pontato, non potrà eccedere l'importo complessivo. 
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sugli apparati motori completi ed apparecchi ausiliari e sulle 
parti staccate di essi, sugli oggetti di armamento, di dotazione 
e di ricambio, e su tutto quanto occorre alla costruzione ed 
allestimento delle navi da diporto commesse da nazionali e da 
stranieri; dèlle navi mercantili commesse da stranieri; degli 
apparati motori completi, delle macchine, delle caldaie, degli 
apparecchi ausiliari, dei galleggianti di ferro e di acciaio de- 
stinati all'esportazione; e delle navi da guerra, o di altro carattere, 
commesse da Governi stranieri ai cantieri nazionali; 


b) sui materiali metallici, sulle macchine, caldaie intere ed 
apparecchi ausiliari o parti staccate di esse impiegate nella ripa- 
razione, trasformazione e modificazione eseguite in Italia di 
navi da diporto appartenenti a nazionali od a stranieri; di navi 
mercantili appartenenti a stranieri; e di navi da guerra, o di 
altro carattere, appartenenti a Governi stranieri; 


c) sui macchinari finiti di tipo speciale che siano destinati 
a navi mercantili nazionali e che, ad insindacabile giudizio del 
Ministro per le comunicazioni, siano di uso indispensabile, te- 
nuto conto del tipo della nave e non siano di corrente fabbii- 
cazione in Italia; f 

d) su tutti i materiali ed oggetti di dotazione e di ricambio, 
occorrenti per l’esercizio delle navi mercantili nazionali ed estere. 
Per le navi nazionali tale concessione avrà effetto soltanto dopo 
trascorso un anno dalla loro entrate in regolare esercizio. 

Il Ministro per le comunicazioni, a suo insindacabile giudizio, 
potrà concedere il trattamento fissato alla lettera a) del presente 
articolo, anche per la costruzione di navi mercantili commesse 
da nazionali, purchè i costruttori ne facciano domanda all’atto 
della dichiarazione di costruzione, facendo rinuncia a tutti gli 
altri benefici portati dal presente decreto, ad eccezione dell’eso- 
nero della tassa di ricchezza mobile che, subordinatamente allo 
adempimento delle condizioni stabilite nei precedenti articoli 
4,9 e 11, rimane concesso per i primi tre anni di esercizio effet- 
tivo delle navi medesime. 


AGEVOLAZIONI DOGANALI E COMPENSI PER LE MODI- 
FICAZIONI, ‘TRASFORMAZIONI E RIPARAZIONI. 


Art. 15. — Per tutto il tempo di validità del presente decreto 
è concessa l'importazione temporanea, in franchigia dei dazi, 
dei materiali, esclusi quelli di consumo, impiegati nelle modifi- 
cazioni, trasformazioni e riparazioni degli scafi, nonchè delle 
riparazioni delle macchine, delle caldaie e degli apparati ausiliari, 
eseguite in Italia delle navi mercantili, draghe e rimorchiatori 
pontati nazionali. 

Quando le accennate modificazioni, trasformazioni e ripara- 
zioni, eseguite in un unico e continuato periodo di tempo, ab- 
biano tale entità da richiedere l’impiego di una quantità com- 
plessiva di materiale metallico nuovo non inferiore a tonnellate 5 
sarà concesso per le stesse, al costruttore, un compenso di L. 7 
per ogni quintale di materiale metallico nuovo sistemato, corti 
sposto con l’aggiunta del cambio oro medio (come stabilito 
al secondo comma dell’art. 12 precedente) del mese in cui i la- 
vori risultino regolarmente iniziati. 

Nella formazione di. detto peso, € nel computo del relativo 
compenso, non saranno compresi quegli apparecchi, meccanismi 
od altro che abbiano diritto ad altri compensi in dipendenza 
del presente decreto. 


VIGILANZA DEI LAVORI. 


ART. 16. — I lavori di costruzione, di trasformazione e di ri- 
parazione, contemplati dal presente decreto, sono sottoposti 
alla vigilanza degli uffici od istituti che saranno stabiliti con 
decreto del Ministro per le comunicazioni. 

Quando dai rapporti di questi uffici consti che i lavori non sono 
eseguiti secondo le buone regole d’arte, il Ministro per le comu- 
nicazioni, a suo insindacabile giudizio, potrà rifiutare il trat- 
tamento di franchigia ed i compensi daziari e di costruzione 
previsti dal presente decreto. 


DISPOSIZIONI DI CARATTERE FINANZIARIO. 


+ ART. 17. — Per provvedere alle disposizioni di cui ai pre- 
cedenti articoli, con eccezione di quelle portate dall’art. 4, sa- 
ranno stanziate in appositi capitoli della parte straordinaria 
del bilancio del Ministero delle comunicazioni, parte marina mer- 
cantile, le seguenti somme: 


di L. 60.000.000 per ciascuno degli esercizi finanziari 1926-27, 
1927-28, 1928-29 e 1929-30; 
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METALLI 


Metalli Laminati e Trafilati Metalli eregei ner fonderia Matalli per stampa Metalli antifrizione 
Rame Rame per linotype Leghe speciali 
Ottone Stagno per monotype per FF. SS. 

Alipacca Rame manganase 3 R. Marina ecc. 
Zinco Rame silicioso Leghe per caratteri Leghe correnti ad 
Alluminio Rame fosforoso Lega K alto e basso 
in lastre - barre Stagno fosforoso Piombo tenore di stagno 
tubi - fili Leghe certe, spe- Ì NA SALDATURE DI: 
e profilati speciali ciali e comuni di DL UITOrale Stagno e Piombo 
Anodi di nichel bronzo, ottone, ecc. Leghe di Stagno Ottone 


Lavorazione residui e sottoprodotti metallici: Ceneri e scorie fonderia di bronzo ed ottone, 
di piombo, di stagno e loro derivati, di alluminio, di zinco, ed in generale di tutti i sotto- 
prodotti metallici non ferrosi. 

Laboratorio di chimica: Specializzato in analisi di prodotti metallurgici. 

Acquistansi: Rottami, torniture, scorie, ceneri e sottoprodotti metallici non ferrosi, come sopra elencati 


Uffici e Stabilimento 


IMIELANO (28) Via(. Farini, 54 - Telef, 60133-60115-60429 
Magazzino Vendita Dettaglio 
Ì [|| î ue MILANO (8) Via S. Maria alla Porta, 2 - Telef. 87-81 
. 5 TORI Telef. 40133 


TORINO, lia Belfiore. 3 - 


Offic. e Amm.: MILANO - Viale Brenta, 45 
Telefono 50690 - Telegrafo MOLLACCIAIO 


Il più moderno Stabilimento attrezzato con perfetto Macchinario 
aufomafico per la costruzione di; 


Molle spirali in acciaio, ottone, rame, ecc. con filo tondo 
da m/m 0,2 a m/m 40, quadro e sagomato di spessore 
analogo, a torsione, a trazione, a compressione, ecc. per ogni 
applicazione industriale - Molle a bovolo - Molle a nastro ed 
in lamiera - Assi e rivestimenti flessibili - Molle per selle da 
moto e biciclette - Anelli di acciaio - Rondelle Gréver. 
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di L. 57.000.000 per ciascuno degli esercizi finanziari 1930-31, 
931- 32, 1932-33 e 1933-34; 


di L. 54.000.000 per ciascuno degli esercizi finanziari 1934-35, 
1935-36, 1936-37 e 1937-38. 


| Tali somme saranno ripartite nelle seguenti due categorie: 


la Categoria. — Somme per compensi di costruzione e com- 
pensi di modificazione, trasformazione ‘e riparazione: 


I. 34.000.000 per ciascuno degli esercizi finanziari 1926-27, 
1927-28, 1928-29, 1929-30; 
._ IL. 31.000.000 per ciascuno degli esercizi finanziari 1930-31, 
931-32, 1932-33, 1933-34; 
«IL. 28.000.000 per ciascuno degli esercizi finanziari 1934-35, 
1935-36, 1936-37, 1937-38. 


li 
2% Categoria. — Somme per i compensi daziari: 


L. 26.000.000 per ciascuno degli esercizi finanziari dal 
926-27 al 1937-38 inclusi. 

‘Le somme complessive stanziate per ciascun esercizio finan- 
\ziario non dovranno essere in nessun caso superate; si potrà 
tuttavia, con decreto del Ministro per le comunicazioni di con 
o con quello per le finanze, passare in ciascun esercizio delle 
omme da una categoria all’altra. Le variazioni di bilancio sa- 
aranno disposte con decreto del Ministro per le finanze. 


“Arr. 18. — Per i lavori di cui all’art. 4 del presente decreto 
iarà determinato, prima della loro esecuzione, il costo degli 
essi e la somma definitiva da pagare ai costruttori. 

Il pagamento della somma di cui sopra avrà luogo verso pre- 
entazione della fattura, corredata da apposito certificato di 
ollaudo, rilasciato dalle autorità all’ uopo delegate dal Mini- 
stero della marina. 


ART. 19. — Per provvedere al pagamento delle somme di cui 
il precedente art. 18, sarà stanziata nei bilanci del Ministero 
lella marina la somma di L. 5.000.000 per ciascuno degli eser- 
eizi finanziari dal 1926-27 al 1937-38 inclusi. 

La suddetta somma per ciascun esercizio finanziario non 
dovrà essere in nessun caso superata. - 


PRESENTAZIONE DELLE DOMANDE DA PARTE DEI CO- 
 STRUTTORI. 


| ART. 20. — L'ammissione a godere dei benefici considerati 
mel presente decreto verrà ad insindacabile giudizio del Ministro 
er le comunicazioni, sulle domande dei costruttori presentate 
dopo la pubblicazione del presente decreto nella Gazzetta Uff- 
ciale del Regno d’Italia, entro i limiti della somma stanziata 
per i diversi esercizi finanziari nel precedente art. 17, dando 
Do a precedenza alle navi per le linee sovvenzionate eseguite su 
xiani che siano preventivamente sottoposti all'approvazione del 
istro stesso. 

Te domande che non abbiano ottenuto tale ammissione, entro 
tenta giorni dalla loro presentazione, si intenderanno decadute. 
Per gli scafi di cemento armato l'ammissione a godere dei 
penefici considerati nel presente decreto è limitata a 10.000 ton- 
ellate di stazza lorda per ciascun esercizio finanziario. 

Le navi di qualsiasi specie ammesse a fruire dei benefici sud- 
letti che, dopo sei mesi dalla concessione di tale ammissione 
> di ia lorda inferiore alle 6000 tonnellate, dopo otto mesi 
e di stazza lorda inferiore ad 8000 sino a 6000 tonnellate, dopo 
ndici mesi se di stazza lorda inferiore alle 12.000 sino alle 8000 
pnnellate e dopo quattordici mesi sedi stazza lorda di 12.000 
onnellate e più, non abbiano raggiunto un avanzamento dei 
ivori dello scafo pari almeno al 20 % della intera costruzione 
ello scafo nudo, o per le quali non sia stata ancora passata 
igolare commessa per le forniture dell'apparato motore, po- 
o, a giudizio insindacabile del Ministro per le comunica- 
i, essere dichiarate decadute dalla concessione stessa. 


“9 DISPOSIZIONI TRANSITORIE. 
Ki ’t. 21. — Le navi, che all’entrata in vigore del presente de- 
to siano state ammesse a godere dei benefici del R. decreto- 
1° febbraio 1923, n. 211, e non siano state varate entro il 
cembre 1926, potranno a giudizio insindacabile del Mi- 
stro per le comunicazioni, essere ammesse a godere dei benefici 
presente decreto. Faranno eccezione le navi destinate ai ser- 


i marittimi sovvenzionati che manterranno il diritto al godi- 
nto di tutti i benefici dello stesso R. decreto-legge 1° feb- 
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braio 1923, n. 211 quando entrino in esercizio effettivo alla 
data che sarà preventivamente stabilita con decreto del Mi- 
nistero delle comunicazioni, 

Le navi di stazza lorda superiore alle 5000 tonnellate, che alla 
data della pubblicazione del presente decreto nella Gazzetta 
Ufficiale del Regno d’Italia, siano state ammesse a godere dei 
benefici di cui all’a:t. 3 del R. decreto-legge 1° febbraio 1923, 
n. 211, siano varate entro il 31 dicembre 1926, ma non pos- 
sono entrate in servizio effettivo entro il 31 dicembre 1926, go- 
dranno della esenzione dell'imposta di ricchezza mobile pei 
primi tre anni di esercizio effettivo, quando entrino in effettivo 
esercizio entro il 30 giugno 1928. 


APPLICAZIONE DEL DECRETO, 


ART. 22. — Il presente decreto entrerà in vigore il 1° luglio 
1926 e sarà presentato al Parlamento per essere convertito in 
legge. 

Con la stessa data cessano di aver vigore le disposizioni preesi- 
stenti emanate con leggi, Regi decreti- legge, o Regi decreti, a 
favore dell’industria delle costruzioni navali, contrarie al di- 
sposto del presente decreto. 


Concorso per una borsa di perfezionamento 
per la meccanica agraria da usufruire presso 
un istituto all’estero. 


(Decreto Ministeriale 20 aprile 1926 — Gazzetta Ufficiale, 4 giu- 
gno 1926, n. 128). 


Il Ministro per l'Economia Nazionale ritenuta la necessità 
di favorire gli studi relativi alla meccanica agraria, il cui svi- 
luppo è indispensabile alla industrializzazione dell’agricoltura 
italiana ha emanato il seguente decreto: 


TERMINI DEL CONCORSO. 


ART. 1. — E aperto un concorso per una borsa di perfezio- 
namento per la meccanica agraria, con l'assegno di IL. 20.000 
da usufruire presso un Istituto dell’estero, da indicarsi dal Mi- 
nistero dell'Economia Nazionale. 

La borsa è riservata ai diplomati in ingegneria ed ai laureati 
in scienze agrarie. 

Gli aspiranti dovranno presentare domanda, in carta da bollo 
da L. 3 al Ministero dell'Economia Nazionale, Direzione gene- 
rale dell’agricoltura, entro il 30 giugno 1926, corredata dai se- 
guenti documenti: 


a) atto di nascita; 

b) certificato di diploma di laurea e prospetto dei punti 
conseguiti negli esami speciali; 

c) titoli e memorie, 


AGGIUDICAZIONI. 


ART. 2. — IL/aggiudicazione della borsa sarà effettuata con 
le norme di cui agli-articoli 106 e 111 del regolamento gene- 
rale per l'istruzione superiore agraria e di medicina veterinaria. 


CONOSCENZE SUPPLEMENTARI. 


ART. 3. — Prima del periodo di godimento della borsa, il 
vincitore del concorso dovrà dimostrare, nel modo che gli sarà 
indicato dal Ministero dell'Economia Nazionale, di aver suffi- 
ciente cognizione della lingua del Paese in cui ha sede l'istituto 
prescelto per tale godimento. 

A commento del surriportato decveto il Ministero viporta gli 
articoli 106 a 111 del regolamento generale per l'istruzione supe- 
riore agraria e di medicina veterinaria di cui è memzione mell'ar- 
ticolo 2. Detti articoli sono per la maggior parte vivolti a deter- 
minare i requisiti richiesti nei partecipanti a concorsi del genere, 
le modalità del concorso stesso e dell’aggiudicazione della borsa. 


Importazione di magnesia calcinata e caustica, 
impura, per uso metallurgico.. 
(Circolare del Ministero delle Finanze — Roma, 9 maggio 1926). 


In relazione alla voce 678-a-1) della tariffa dei dazi doganali, 
avvertesi che l'importazione, col dazio di L. 5 al q.le, della 
magnesia calcinata o caustica impura, per uso metallurgico 
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Calibro N. 2101 da 0 a 50 m/m con cilindretto calibrato 
per spessori da 0,20 m/m 


CALIBRI “1,R.S° 


Calibro IN. 2100 per spessori da 0 a 25 m/m 


a vite  micrometrica. micrometrica per misure di precisione 


Sono calibri pre;arati co i la massima precisione e solidità; le viti son eseguite su una 
maci hina speciale a compensazione che permette di raggiungere una grande preci ione: la 
lettura è garantita esatta al '/1000 di millimetro, la madrevite della vite principale è regol»bi- 
le, per poter riprendere ;1 giuoco che col tempo avesse a. f rmarsi; un dispositivo 
d’ari :sto a leva permette di fiss re la vite in qualungue punto della sua corsa. 
Le iti e parti in acciaio pulito sono tutte in acciaio el nitel refrattario alla ruggine. 
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nagnesite), avente le caratteristiche di colore e di contenuto 
i ossido ferrico menzionate nella stessa voce di tariffa, deve 
ssere subordinata alla condizione che, nella dichiarazione per 
importazione, siano indicate la ditta destinataria e l'ubicazione 
ello stabilimento, nel quale la magnesite dovrà essere impiegata. 
La Dogana procederà, senz'altro, allo svincolo della merce, 
landone subito notizia al Comando della R. Guardia di Finanza 
‘competente per giurisdizione territoriale, il quale curerà di 
‘accettare che la magnesite venga usata esclusivamente per uso 
netallurgico. 


Ammissione di nuove merci al beneficio della 
temporanea importazione. 


| Regio Decveto-Legge 5 giugno 1926, n. 957 — Gazzetta Ufficiale, 
15 giugno 1926, n. 137). 


NUOVE MERCI AMMESSE ALLA CONCESSIONE, 


| ART. 1. — Alle merci ammesse all'importazione temporanea 


gi usta la tabella 1 annessa al R. decreto-legge 18 dicembre 1918, 
n. 1453, sono aggiunte le seguenti: 


Quantità mini- | Termine mas- 
ma ammessa |simo concesso 

all’importazione per la 
temporanea ARI 


Scopo per il quale 
è concessa l’importazione 


Qualità delle merci 
n temporanca 


a) acciaio al cro- 
mo, al niche- 
lio o al tung- | 

i |. steno, lamina- 

' | to a caldo in 

barre o ver- 

ghe greggie. 

) canne fucina-|Per la abbricazione|Kg. 100 per, 1 anno 

te di acciaio) di fucili (conces-| ciascuno dei 

al tungsteno.| sione provvisoria] contro indi- 
valevole tre anni).| cati  mate- 
riali. 


molle cilindri 
che di acciaio 
di peso non 
‘superiore a 
grammi 500 
ciascuna. 
legno di noce | 
e faggio squa- | 
. drato o segatc 
per il lungo. | 


È | | 


ESTENSIONE DI PRECEDENTI CONCESSIONI. 


ART. 2. — L’importazione temporanea vigente per le merci 
presso indicate è estesa alle seguenti lavorazioni: 


Alluminio in lin-|Per la fabbricazione Kg. 100 l1 anno 
gotti. di fili, tubi e fogli 
& di alluminio, com- 

presa la carta di 

alluminio (fogli 

sottilissimi desti- 
È nati ad avvolgere). 

‘(Piombo in pani.|Per la fabbricazione 

di pallini da cac- 

cia, di fili, di tubi \ 

e fogli di spessore 

non superiore a 

2 mm. (estensione 

provvisoria vale- 

vole un anno per | 

i pallini e due anni 

per gli altri pro: 

dotti). 


Kg. 100 6 mesi 


ALTRA ESTENSIONE. 


ì vr. 3. — La temporanea importazione del ferro e acciaio 
laminato a caldo nelle dimensioni da mm. 150 a 300 


di larghezza e mm. 1 a 2 di spessore, accordata dall’art. 1 del 
R. decreto-legge 3 gennaio 1926, n. 43, per la fabbricazione di 
nastro laminato a freddo, nero o stagnato, e di scatolame nero 
o stagnato, da riesportare vuoto o pieno di merce, è estesa al 
detto materiale avente larghezza da 50 a 150 mm. destinato 
allo scopo suindicato. 


Costituzione dell’‘‘Istituto nazionale per l’e- 
sportazione”. 


(R. D. Legge 18 aprile 1926, n. 800 — Gazzetta Ufficiale, 24 mag- 
gio 1926, n. 119). 


COSTITUZIONE DELL ISTITUTO. 


ART. 1. — E' costituito in Roma l'« Istituto Nazionale per 
l'esportazione ». 

Esso ha per compito di promuovere lo sviluppo dell’espor- 
tazione dei prodotti del suolo e dell’industria italiana. 

A tal fine provvederà allo studio sistematico dei mercati esteri 
di sbocco e alla raccolta di tutte le notizie ai medesimi rela- 
tive, che possono comunque interessare l’esportazione italiana. 
Provvederà alla migliore conoscenza all’estero, sia delle capa- 
cità produttive dell’Italia che dei prodotti italiani, mediante 
una efficace opera di propaganda e disciplinando la partecipa- 
zione italiana alle mostre e fiere estere. Favorirà le iniziative 
intese a meglio organizzare il commercio di esportazione anche 
nei riguardi del credito, dei servizi e delle tariffe di trasporto. 
Potrà inoltre prendere qualsiasi iniziativa diretta al raggiun- 
gimento degli scopi per cui è costituito. 

In relazione a questi scopi il regolamento pet l'esecuzione 
del presente decreto stabilirà i servizi dell'Istituto. 

L'Istituto ha personalità giuridica, ed è dotato di piena auto- 
nomia amministrativa e finanziaria, 

Esso è sottoposto alla vigilanza dello Stato, che l’esercita 
anche al fine di coordinare l’azione dell’Istituto con quella svolta 
dello Stato medesimo nel campo della politica economica e del 
commercio con l’estero. 


ORGANI DELL'ISTITUTO, 


ART. 2. — Sono organi dell'Istituto: 1° il presidente; 2° il 
Consiglio generale; 3° il Comitato tecnico; 4° la Direzione ge- 
nerale. 


NOMINA E FUNZIONE DEL PRESIDENTE. 


ART. 3. — Il presidente dell’Istituto è nominato con Regio 
decreto su proposta del Ministro per l'economia nazionale di 
concerto col Ministro per gli affari esteri. 

Il presidente dura in carica due anni e può essere confermato 
per un altro biennio. 

Ad esso spetta l’alta direzione e rappresentanza dell’Isti- 
tuto. In caso di assenza o di impedimento è sostituito da uno 
dei vice-presidenti, nominati dal Consiglio generale ai termini 
dell'art. 6. 


Il presidente ed i vice-presidenti possono intervenire a qual- 
siasi adunanza del Comitato tecnico di cui all’art. 7. Qualora il 
presidente intervenga, egli assume la presidenza del Comitato. 
Il presidente dell'Istituto può inoltre prendere l'iniziativa di 
convocare il Comitato tecnico, facendo iscrivere all'ordine del 
giorno determinati argomenti. 

Con decreto del Ministro per l'Economia Nazionale, potrà 
essere stabilito sul bilancio dell’Istituto una indennità di ca- 


‘rica e di rappresentanza a favore del presidente dell'Istituto 


e una indennità di carica a favore del presidente del Comitato 
tecnico. 


COMPOSIZIONE DEL CONSIGLIO GENERALE. 


ART. 4. — Il Consiglio generale è composto del presidente e 
di membri, di cui 11 sono membri di diritto e.28 scelti fra per- 
sone di maggiore competenza nei problemi dell’esportazione. 

Sono membri di diritto: 

a) il Commissario generale per l'emigrazione e il capo dello 
Ufficio di coordinamento economico, in rappresentanza del 
Ministro degli Affari Esteri; 

b) il Direttore generale dell’agricoltura; il Direttore gene- 
rale del commercio e della politica economica; il Direttore gene- 
rale dell'industria e il Direttore capo dell'Ispettorato del cre- 
dito, in rappresentanza del Ministero dell'Economia Nazionale; 
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Ditta QUIRINO PULSELLI 


RAPOLANO (Siena) 


RAITURE p 
OFONDERIE ER 


DITTA A CESANA 


LAN/NO (12) 


Forte produzione specializzata di; 


Carriuole da Sterro 


Manichi per Arnesi Via SMONCOSO. ‘7e/ 87-03 i 
Denti da Ingranaggi x $ 
Scope di Erica ct: :: cata 
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NETTATUBI DISINCROSTATORI LOBLER” 


per CALDAIE ECONOMIZZATORI A TUBI da 30 a 130 mm. 
TURBINETTE IDRAULICHE A BRACCI SNODATI 


complete di tubo di acciaio flessibile, congiunzioni ed accessori, da accoppiare a pompa d'alimentazione, iniettore, ecc. | 


Consegne pronte dal Deposito di Milano — Pezzi di ricambio 


Nuoto MODELLO lo ? S.A.T.1.M. - S0C. ART. TECN. IND. - ING. R. GEITLINGER & C.. | 
Via Mascheroni,.3 - MILANO (17) - Cas. Post. 269 - Telef. 41538 — ielegr. Soartim-Milano | 


PULITORI elettromeccanici ‘' BASCHY,, per tubi diam. 18 a 150 mm., Caldaie Cornovaglia e superfici qualunque, 
PULITORI a vapore o aria compressa ‘* ZOBLER ,, per caldaie a tubi di fumo. 
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SOCIETÀ ANONIMA - CAPITALE L. 1.650.000 “i 


Via S. Vincenzo - MILANO - Telefono 30-648 | 
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PREMIATA 
OFFICINA MECCANICA DA LATTONIERE 


ANTONIO GELOVIZZA 


Via.C. Battisti, 24 « TRIESTE = Telefono N. 28-26 
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SPECIALITA’ IN GRONDAIE Officine Specializzate 


E LAVORI PER EDILIZIA IN SERIE 


453/12 /4 


per la Riparazione e Modifica Carat- 
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Alternatori Turboalternatori Trasformatori a 
PENNELLIFICIO 


SORINI & MIGLIAVACCA 


Corso Como, 10 - MILANO - Telef. 52-51 


PENNELLI 


per OGNI USO INDUSTRIALE 


Costruzioni elettromeccaniche speciali - Tra- £ 


sformatori - Riduttori - Sfasatori - Controller. Ss 


- Freni elettromagnetici - Reostati - Quadri .E 
Bobine di Self - Scaricatori - Filtri preseali E 


- Banchi taratura Contatori. 
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NR) 
MR A) 


DI 


| c) il Direttore generale delle Ferrovie dello Stato e il Di- 
ttore generale della marina mercantile, in rappresentanza del 
istero delle Comunicazioni; 


E d) il Direttore generale delle dogane e il Direttore generale 
el tesoro, in rappresentanza del Ministero delle Finanze; 

È, e) il Direttore generale degli affari economici, in rappresen- 
inza del Ministero delle Colonie; 

Degli altri 28 membri, 19 sono designati dal Ministero della 
îconomia Nazionale e 9 dalle seguenti Associazioni nel numero 
er ciascuna di esse indicato: 


| a) n. l rappresentante della Confederazione generale delle 
‘orporazioni fasciste; 

| b) n. 2 rappresentanti della Federazione italiana sindacati 
Sa fascisti; 

| c) n. 2 rappresentanti della Confederazione generale fascista 
ell’Industria italiana; 

| d) n. 1 rappresentante dell’Associazione fra le Società ita- 
lane per azioni; 

. e) n. l rappresentante della Confederazione )generale fa- 
cista dei commercianti; 

© 7) n. 1 rappresentante dell’Associazione bancaria italiana; 
| n.1 rappresentante dei Fasci italiani all’estero. 

Le Confederazioni ed Associazioni sopra menzionate do- 
ranno far pervenire al Ministero dell’Economia Nazionale entro 
5 giorni dalla richiesta ad esse all’uopo rivolta, i nomi delle 
i\ersone designate a far parte, in loro rappresentanza, del Con- 
iiglio generale. 

| Trascorso il termine predetto, il Ministro potrà con suo de- 
ireto provvedere alla nomina dei rappresentanti di quegli Enti 
‘he non avessero fatto pervenire le proprie designazioni. 

(I membri del Consiglio, fatta eccezione per quelli di diritto, 
urano in carica due anni e possono essere riconfermati. 
ART. 5. — Il Consiglio si aduna almeno due volte all’anno 
ogni qualvolta il presidente lo 1itenga opportuno. 


| 


FUNZIONI DEI, CONSIGLIO. 


ART. 6. — Spetta al Consiglio di determinare le direttive ge- 
ierali, che l’Istituto deve seguire nell’applicazione delle sue 
unzioni; di dare parere sulle iniziative e proposte che vengono 
‘ottoposte al suo esame; di indicare le iniziative utili ai fini per 
| quali l’Istituto è stato istituito. . 

| Spettano anche al Consiglio la nomina dei membri elettivi 
el Comitato tecnico, e l’approvazione dei bilanci preventivi 
» consuntivi dell’Istituto. 

(Il Consiglio, nella sua prima tornata, procede alla nomina 
i due vice-presidenti, i quali durano in carica due anni e sono 
iieleggibili una sola volta senza interruzione. 

‘ «Qualora il presidente ed un numero dei consiglieri elettivi 
ion inferiore al quinto si dimettano dalla carica, il Consiglio 
jenerale e il Comitato tecnico s’intenderanno disciolti. In tal 
faso si procederà alla rinnovazione di essi e alla nomina del 
ilmovo presidente con le norme stabilite negli art. 3, 4 e 7. 


COSTITUZIONE E FUNZIONE DEL COMITATO TECNICO, 


ART. 7. — Per dare esecuzione alle direttive di massima in- 
licate dal Consiglio e per lo svolgimento del'e funzioni tecniche 
lell’Istituto il Consiglio generale nominerà un Comitato tec- 
rico, composto di 8 membri, scelti nel proprio seno, a cui si 
iggiungerà, come membro di diritto con funzioni di presidente, 
È Direttore generale del commercio e della politica economica. 
Spetta al Comitato tecnico di stabilire le norme di funziona- 
lento e di azione dell’Istituto sulle basi delle direttive indicate 
Consiglio, l'assunzione ed il licenziamento, nonchè la fissa- 
one del trattamento del personale. A detto personale è appli- 
abile la disposizione contenuta nell’art. 1 del R. decreto-legge 
marzo 1924, n. 501, relativo al personale non operaio. 

JIl Comitato approva inoltre il regolamento interno dell’Isti- 
Uto, delibera sulle spese, che per la loro entità non rientrino 
ella competenza del direttore generale, e prende in genere ogni 
berazione necessaria ad assicurare e disciplinare l’attività 
Istituto e che non sia di competenza del Consiglio generale. 
La nomina e il licenziamento del personale di servizio e di 
tdine potranno essere deferite al direttore generale, il quale 
rà provvedervi nei limiti fissati dall’organico approvato dal 
hitato.. 

membri del Comitato tecnico durano in carica due anni e 
ossono essere riconfermati. 
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DIREZIONE DELL'UFFICIO. 


ART. 8. — La direzione dell'Ufficio è affidata ad un diret- 
tore generale che potrà essere coadiuvato da un. vice-direttore 
o segretario generale. 

Il direttore generale è nominato dal Comitato tecnico, e la sua 
nomina è soggetta alla ratifica del Ministro per l'Economia Na- 
zionale. 

Egli ha la rappresentanza legale dell’Istituto, è il capo degli 
uffici ed ha alle sue dipendenze tutto il personale, nei cni con- 
fronti potrà adottare — ad eccezione del licenziamento — che, 
salvo che il personale di servizio e d’ortine, è di competenza 
del Comitato tecnico, tutti i provvedimenti disciplinari, ch. si 
rendessero necessari. 

Il «direttore generale assiste alle sedute del Consiglio e del 
Comitato tecnico, ed ha voto consultivo. 

Il direttore generale dovrà attenersi, per l'ordinamento ed 
il funzionamento dell'Ufficio e per l'amministrazione dei fondi, 
alle direttive ed «alle deliberazioni del Comitato e del Consiglio 
generale, nonchè alle norme del regolamento interno dell’Isti- 
tuto. 

In caso di assenza o di licenziamento, il direttore generale 
sarà sostituito dal vice direttore o dal segretario generale. 


RAPPORTI DI COLLABORAZIONE DELL'ISTITUTO CON 
ALTRI ENTI. 


‘Arr. 10. — Per lo studio dei mercati stranieri e in genere per 
la raccolta di tutte le notizie ad essi relative, che possono in- 
teressare l'esportazione italiana, come pure per la diffusione 
all’estero di notizie relative alla produzione italiana, l’Istituto 
si varrà dei seguenti organi; addetti commerciali, consoli, agenzie 
commerciali, camere di commercio italiane all’estero; coi quali 
tutti ha facoltà di corrispondere direttamente. Potrà inoltre di 
intesa col Ministero degli esteri, nominare all’estero propri cor- 
rispondenti diretti, ed organizzare speciali missioni commerciali. 

Per la raccolta di notizie sulla produzione italiana e dei no- 
minativi delle ditte interessate all'esportazione, l’Istituto si 
varrà, oltrechè dei Consigli provinciali dell'Economia Nazionale 
e delle pubbliche Amministrazioni, coi quali organi ha facoltà 
di corrispondere direttamente, delle Confederazioni ed Asso- 
ciazioni direttamente rappresentate nel Consiglio. 

Le notizie di ogni natura relative ai mercati esteri ed alla 
opportunità che essi presentano nei riguardi della esportazione 
italiana saranno trasmesse agli interessati per il tramite delle 
suddette Confederazioni ed Associazioni. 


Gli art. 11, 12, 18, 14, 15, riguardano le spese per il funziona- 
mento dell'Istituto, costituite da un fondo governativo e dalle con- 
tribuzioni delle Associazioni e delle ditte interessate. L’avt. 13, 
in particolare, eleva da L. 0,25 a L. 0,30 il diritto di statistica 
sulle merci importate e da 0,20 a 0,25 su quelle esportate all’estero 


FUNZIONI DELL'ISTITUTO NEI RIGUARDI DELLE AM- 
MINISTRAZIONI PUBBLICHE. 


ART. 16. — Le Amministrazioni e gli Enti pubblici dovranno 
sentire il parere dell'Istituto Nazionale per l'esportazione, ogni 
qualvolta debbano deliberare in merito a sussidi o contributi 
a favore di istituzioni aventi scopi analoghi a quelli dell’Isti- 
tuto medesimo. 


EMANAZIONE DI NORME. 


Art. 18. — Il Governo del Re è autorizzato a modificare e 
completare, con decreto Reale, sentito il parere del Consiglio 
generale dell'Istituto, le disposizioni contenute nel presente de- 
creto allo scopo di assicurare il più spedito ed efficace funziona- 
mento: dell’Istituto. 


Art. 20. — Entro 6 mesi dalla sua costituzione il Consiglio 
generale sottoporrà al Ministro per l'Economia Nazionale îl 
progetto di regolamento per l’attuazione della presente legge. 


\ 


UFFICI AI QUALI L'ISTITUTO SI SOSTITUISCE. 


ART. 20. — A far tempo dal 1° luglio 1926 è abolito l'Ufficio 
di informazioni commerciali, e del Bollettino di notizie commer- 
ciali, esistente presso la Direzione generale del commercio e 
della politica economica, di cui al R. decreto 6 settembre 1923, 
n. 2125. 
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Utensileria Meccanica Milanese di 


GIUSEPPE BRAMBILLA 


Specialità frese d’ogni sistema — Ale- 
satori - Maschi - Filiere - Madreviti 
su cartone, ecc. — Utensili per la la- 
vorazione del legno = 


MACCHINA PORTATILE “FIGARI” 


per la Prova dei Materiali 
(Brevetti mondiali: ING. FRANCESCO FIGARI) 


La prova corrente dei materiali permette il rea- 
lizzo di una notevole economia di produzione! 


FNANNO M ILA N 0 


Questo scopo è raggiunto dalla macchina ‘' Figari” 
i Via Savona 


12%m 175 . . ” 
esattissima e assai meno costosa delle altre. 


N. 24-26 La macchina ‘Figari’, già introdotta presso im- 
"aa portanti Amministrazioni Nazionali ed Estere, è 
Rea adottata dalle: Ferrovie dello Stato. 


Gran Premio e Medaglia d’Oro alla prima Espos. Ind. Ligure 
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Tipo normale: 


Potenza: 4000 kg. 


È atta alle prove di tra- 
zione, compressione e 
* Brinnell” su metalli, 
cementi, ecc., ed è prov- 
vista di speciale appa- 
recchio misuratore delle 
frecce di impronta ad 

1/00 di mm. 


Ing. FRANCESCO FIGARI 


Piazza Vigne, 6 
GENOVA (9) 


OFFICINA DI COSTRUZIONI MECCANICHE 


ALZATI FERMO 


MILANO - VIA COLA DI RIENZO, 15 


Torni paralleli, torni semplici, guarnizioni torni sem- 
plici, affilatrici per coltelli da pialla fino a mm. 600 
(movimento a mano)- Trafila 
per bastoni rotondi a teste 
per olivette (manici da scopa) 
supporti per sega circolate 
- Macchine in genere - Tor- 
niello speciale per ombrellfai. 
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Nuovi areografi a ventaglio per grandi e piccole lavorazioni di serie i 
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Qualsiasi dimostrazione 
pratica presso la Sede 


OFFICINE MECCANICHE “Italia,, (Brevetti Corti) 


Produzione Nazionale - via osPEDALE, 4 - Milano = Telefono 89-807 
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erci in conto riparazioni. — (Comunicazioni della Confede- 
azione Generale Fascista dell'Industria Italiana). 

| Contrariamente a quanto ritengono alcuni che sia possibile 
ttenere macchine ed altri prodotti dalla Germania in conto 
iparazione, ritenendosi che siffatte forniture siano concesse 
ome speciali facilitazioni, occorre notare che dalla data della 
Mic del piano Dawes e cioè dal 1° settembre 1924 non 
i fanno più private concessioni di forniture in conto ripara- 
ioni, anche perchè la quota assegnata all’Italia è tanto esigua 
‘he viene assorbita quasi completamente dal fabbisogno di car- 
one per le ferrovie dello Stato. Inoltre il R. D. Legge 3 marzo 
926 n. 332 ha nettamente stabilito nel suo ‘articolo 3 che «le 
merci che provengono dalle riparazioni in natura non potranno 
mai essere cedute ad enti pubblici ed a privati senza versamento 
lel prezzo, nè con abbuoni, nè con dilazioni »; quindi, non sa- 
ebbe in ogni caso possibile ottenere alcuna agevolezza in con- 
ronto agli acquisti diretti, in libero commercio. 


RASILE 
Avvertenza agli esportatori. — (Comunicazione della Camera 
ii Commercio e Industria Italo-Brasiliana). È 

a Camera di Commercio e Industria Italo-Brasiliana in Ge- 
ova avverte gli speditori di merci in Brasile che col giorno 
î maggio u. s. è entrata in vigore la disposizione che istituisce 
a obbligatorietà della presentazione ai Consolati Brasiliani delle 
atture commerciali in doppio esemplare portanti la firma dello 
sportatore o fabbricante della merce destinata al Brasile. Per- 
anto, a partire dalla data suddetta, tutti gli imbarcatori di merci 
lfirtette ai porti brasiliani dovranno presentare ai consolati uni- 
‘amente alle quattro copie di fatture consolari, due copie di fat- 
ure commerciali debitamente firmate dal fabbricante o espor- 
atore che ha venduto la merce; in difetto non potrà aver luogo 
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umero indice del valore della ghisa. 

I numevi indici del valore della ghisa: 

ugno: 1* quindicina 640,30 _ 28 quindicina 641,25 
uesti numeri vennero calcolati secondo la media dei prezzi 
lella Ematite Inglese E. C. N. 1, 2, 3, riportati dal’ « Iron and 
îoal Trades Review ». 

A dette medie venne aggiunto il nolo Middlesbrough-Ge- 
nova fissato dal Mediterranean Commitee (Liner Company) 
er gli stessi periodi secondo le comunicazioni ricevute dalla 
«Consumatori Combustibili e Ghisa - già C. A. M.», e tale 
lemma venne moltiplicata per la media dei cambi del rispettivo 
]eriodo. (I prezzi si riferiscono alla tonn. Inglese). 

Per avere il prezzo su vagone a Genova occorre aggiungere 
a spese supplementari per ogni 1000 Kg. 


| (Dati fornitici dalla Ditta Francesco di L. Ricci — Genova). 
È 


MAGGIO 
NATURA SPESA 


18 quindicina|2* quindicina 

Au mento per provvista valuta ........ 1.40 1.40 
Mio garrale Line 154.— | 158.— 
Mire spese doganali ................. 2. 2.— 
mlrinporfualilecer til... .... eri 2.— 2. 
MESCAID DION n a 3. 3. 
BOMEXSPEAIZIONEre sisi en 12,.— 12.— 
SILA PORSI SMR ICI E TADIOCA T._ TT. 

Totale EeN=#17: 181.40 185.40 


Ialori dei cambi per il pagamento in lire carta 
dei dazi doganali in Italia nel 1924. 

(Sono fissati dal Ministero del Tesoro sulla media dei cambi su New-York). 

|| Nell'anno 1923 si hanno avute le seguenti medie quindicinali: 


MEGIAGani ani Po ee elia rt 412 
» minima dal 1-15 Gennaio... 379 
Ù massima » 15-28 Luglio 453 
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Notizie varie 


la vidimazione e autenticazione delle relative fatture consolari, 
A comprova dell’autenticità delle firme apposte sulle fatture 
commerciali dell’esportatore o fabbricante, per il riconoscimento 
di esse da parte dei Consolati, è necessario che gli interessati 
depositino la loro firma in apposito registro, oppure provvedano 
alla bisogna attraverso regolare atto notarile o mediante docu- 
mento rilasciato dalle Camere di Commercio del Regno del di- 
stretto ove risiede l’esportatore o fabbricante, diversamente 
occorretà di volta in volta l'autenticazione delle firme sulle 
fatture commerciali per mezzo di notaio. Viene raccomandato 
agli speditori di presentare sempre le due fatture commerciali 
singolarmente unite alla prima ed alla seconda copia delle fat- 
ture consolari con legatura o cucitura meccanica a mano. E’ 
superfluo aggiungere che i documenti di cui trattasi, voluti a 
solo scopo di legge, saranno dai Consolati usati con tutta riser- 
vatezza. 


RUSSIA 


Importazione di autovetture italiane. — (Bollettino mensile 
del Lloyd Triestino). 

Dai dati recentemente forniti dal Commissariato del Commercio 
risulta che più della metà delle vetture importate nell'Unione 
dal 31 gennaio al 1° ottobre 1925 sono di provenienza italiana; 
il resto si riferisce agli Stati Uniti di America, alla Germania, 
alla Francia, all'Austria, ecc. Nel periodo suddetto sono state 
importate 1252 vetture per un valore di 5,2 milioni di rubli 
di cui 417 automobili per 1.674.000 rubli; 693 camions per 
1.855.000 rubli e 142 autobus per 1.676.000 rubli. Il fabbisogno 
di autovetture nei prossimi tre anni è calcolato a 26.900 macchine, 
Il trust automobilistico statale dovrebbe produrre nel prossimo 


triennio 2530 autovetture e costruirne altre 7760 da parti di 


macchine importate dall’estero, dal quale si dovrebbero impor- 
tare le rimanenti 16.620 macchine. 


EGCONomici 
Nell'anno 1924 si hanno avute le seguenti medie quindicinali: 
Mediazannua tostate 436 
» minima dai 5-18 maggio 431,5 
» massima » 17-30 marzo 457 


Nell'anno 1925 si hanno avute le seguenti medie quindicinali; 
Media annua ....... 483,4 
» minima dal 1-11 Gennaio..... 452,5 
» massima dal 29 Giugno 12 Luglio 537 


Anno 1926 


3 Gennaio 479 5-11 Aprile 480 
4-10» 479. 12-18 >» 480 
11-17 » 479 19-25 » 480 
18-24.» 479 26 Aprile 2 Maggio 480 
25-31. » 478 3-9 Maggio 480 
1-7 Febbraio 478. 10-16 » 481 
8-14» 480 17-23.» 483 
15-21 Febbraio 479 24-30 >» 523 
22-28.» 479 1-6 Giugno 503 
1-7 Marzo 480 7-13.» 512 
8-14.» 481. 14-20. » 518 
15-21 Marzo 481. 21-27 >» 536 
22-28 > » 481 28 Giugno 4 Luglio 536 
29 Marzo 4 Aprile 480 


Per le disposizioni che regolano il pagamento in carta dei 
dazi doganali e per i valori praticati negli anni 1921 e 1922 
vedere il numero di Marzo 1923 de « L'Industria Meccanica ». 
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| (ADERENTE ALL’ASSOCIAZIONE ITALIANA DELLA STAMPA TECNICA) 
Ì 

(La stampatura a freddo di corpi metallici cavi 

È Ing. Catullo Maurelli 

& (Continuazione vedi N. 3 - Marzo 1926) 

ke / 


| Applicazioni recenti dell’aria compressa all’im- 
. butitura. 


— Ladozione di cilindri ad aria compressa per eser- 
‘citare una pressione su una determinata parte 
dello stampo, ofire la possibilità, a seconda del bi- 
‘sogno, di tener costante la forza agente, o di 
e a volontà, nelle fasi successive di una stessa 
‘operazione, e permette anche di esercitare, in uno 
stesso momento, pressioni diverse nei diversi punti 
della lamiera, facilitando così lo scorrimento, od 
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Fig. 40, - Cilindro a doppia camera. 


lostacolandolo, dove e quando la lavorazione lo ri- 
| chiede. 
| Rispetto al premilamiere comandato meccanica- 
mente dal movimento stesso della pressa, l’aria com- 
‘pressa ha, in comune coi sistemi a molla o a cilindro 
di gomma, il vantaggio di esercitare una pressione 
'\che non dipende dallo spessore della lamiera; essa 
resenta però, di fronte a questi sistemi, la prero- 
tiva della regolabilità, come si è detto ora, e quella 
e, quando non sia conveniente intervenire, come i: 
\ è detto, per variare la pressione nelle varie fasi del- 
‘l'operazione, questa rimane assolutamente costante; 


invece nei sistemi a molla o a gomma la pressione di 
solito è troppo piccola in principio, e troppo grande 
in fine dell’operazione, incorrendosi così nel pericolo 
della formazione di pieghe da una parte, e in quello 
di lacerazioni della lamiera, dall’altra. 
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Fig. 41. - Cilindro a camera tripla. 


Una funzione specialmente importante nell’im- 
bottitura di lamiere di forma non circolare e di 
dimensioni rilevanti rispetto allo spessore, quali si 
presentano nelle parti di carozzeria per automobili, è 
quella di poter costituire, nelle presse a doppio ef- 
fetto, un premilamiere supplementare interno, che te- 
nendo la parte centrale della lamiera aderente allo 
stampo superiore, impedisce alla lamiera stessa di 
spostarsi. 

A pag. 2 del numero di gennaio di questa Rivista, 
ci siamo occupati brevemente dell’impiego dell’aria 
compressa nella imbutitura, sulla scorta di uno studio 


apparso sulla Werkstatts-technikdel1 dicembre scorso 
anno (1), riservandoci di riprendere più avanti l’argo- 
mento. Abbiamo allora descritto (fig. 14, 15, 16 e 17 


del numero citato) alcuni cilindri a pressione d’aria, 


e la loro applicazione alle presse. In essi, la pressione 
può esercitarsi in un senso solo: e cioè, verso l’alto: 


analogamente succede nel cilindro doppio della fig. 40, 
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Fig. 42. - Cilindro a una sola camera, 
per regolazione di pressione comandata dalla pressa, 


composto colla sovrapposizione di due cilindri i cui 
stantuffi sono entrambi solidali all’asta che trasmette 
la pressione allo stampo, mentre le camere al disotto 


Fig. 43. - Cilindro a doppia camera, 
per regolazione di pressione comandata dalla pressa. 


di essi si trovano in comunicazione fra loro mediante 
un foro praticato nell’asta anzidetta; la pressione 
totale è dunque il doppio di quella che si esercita 
su ciascuno stantuffo e lo scopo di questa costru- 
zione è appunto quello di ottenere una forte pres- 


(1) Ziehgesenke mit Luftpufferung - da questo studio sono 
tolte anche le fig. 40-41-42-43-44 del presente articolo, 
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sione malgrado il piccolo spazio disponibile. pe or | 


cilindro. Analogo ‘è il cilindro triplo, della fe 4 


Fig. 44. - Applicazionn dei cilindri ad aria compressa ad una ‘pressa 
a doppio effetto: [rea 


Il funzionamento di questi cilindri è alri «I 
essi di solito la pressione vien mantenuta costan Re 
Invece in quelli rappresentati dalle fig. 42 e. 458 DE 
coniunicazione colla condotta d’aria compressa pi 
essere stabilita tanto colle camere che si trovano al 
di sopra degli stantuffi che con quelle al di sotto. E? 
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Fig. 45. - iZ schematica di uno stampo 
con applicazione di aria compressa, per pressa a.d, e. 


allora possibile far agire in modo ‘continuo, nelle 
camere inferiori, la intera pressione disponibile, _ re 
golandone 0 annullandone 1’ effetto, in tutti i cilind Ir 
o in partedi essi ai momenti voluti, coll’immette 
nelle camere superiori una pressione minore od ugu | 
a quella che si ha inferiormente. i 

La fig. 44 mostra l’applicazione di un comples Si 
di sei di tali cilindri a una grossa pressa a dopi 
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| etto. Questa pressa è affatto analoga a quella della 
ig. 36, salvo l’applicazione dell’aria compressa, che 
a rende specialmente adatta per la fabbricazione di 
rafanghi per automobili, funzionando essa, ap- 
unto per questa aggiunta, in modo analogo a quello 
‘ima descritto, e cioè come una pressa a triplo 
fletto, ciò che torna opportuno per impedire gli 
postamenti delle lamiere e il formarsi di pieghe nel 
ratto in cui il pezzo risulta ripiegato all’indietro. 
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F 6. 46 - Stampo per produrre fiancate di vettura come alla Fig, 47 


questo scopo lo stampo comprende una parte mo. 
ile, che per l’azione dei cilindri inferiori, tiene la 
ona mediana della lamiera compressa contro lo 
ampo superiore, con una pressione che, molto rile- 
ite in principio, viene diminuita verso la fine 


{[Fig. 47 - Fiancata di Vettura 


lla operazione, quando l’imbutitura sigè già ini- 
ta,te gli inconvenienti temuti non possono più 
fodursi. 

signor John Nelson della Marquette Tool and 
anufacturing Co., una ditta di Chicago che si è 
cializzata nelle applicazioni di cui stiamo occu- 
indoci, riporta sull’American Machinist del 4 luglio 
lo scorso anno, alcuni altri esempi interessanti. 
ino di questi, di carattere più che altro dimo- 
tivo, è rappresentato schematicamente dalla fi- 
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‘guta 45. La matrice interna C è sostenuta da due 
aste che traversano il banco della pressa e poggiano 
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Fig. - 48 Stampo per pressa a d. e. 
per produrre dischi di freno come alla fig. 49. 


inferiormente su una piastra, sulla quale si esercita 
la pressione del cilindro o dei cilindri ad aria com- 
pressa, posti come al solito sotto il banco della 
macchina. Nella prima fase dell’operazione il punzone 
B forma colla sua sporgesza centrale l’imbutitura 
corrispondente all’incavo praticato in C, mentre 


Fig. 49 - Disco di freno a frizione ‘ 


questa parte dello stampo, perz,effetto dei cilin- 
dri ad aria compressa, si mantiene nella sua posi- 
zione più alta, e il bordo della lamiera è serrato 
fra le parti A e D: a questo punto colla discesa 
del punzone €, comincia la seconda fase, per la 
quale è conveniente diminuire l’azione dell'aria 
compressa sulla parte C dello stampo che deve ora 
discendere fino a poggiare sul banco della pressa, 
mentre il punzone B e la matrice D formano il 
ribordo esterno dell’imbutito. 
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Un esempio tratto invece dalla lavorazione reale 
è quello della fig. 46 che rappresenta lo stampo per 
ricavare fiancate di vettura, coll’incavo destinato a 
far posto alla ruota. La fig. 47 riproduce una tale 
fiancata, quale essa risulta dopo l’operazione alla 
pressa, e non ancora rifilata. In questo caso, la pres- 
sione dell’aria si esercita, per mezzo della piastra 
E, sugli anelli D e A che serrano la lamiera: nella 
prima fase della operazione, il premilamiere A di- 


Fig. 50 - Meccanismo comando dei cilindri ad aria compressa. 


scende spingendo verso il basso l’anello D: 1a lamiera 
assume la forma punteggiata in figura. A questo 
punto A e D si arrestano, e il punzone B inizia la 
sua discesa, mentre la pressione dell’aria è diminuita, 


e regolata in modo da permettere alla lamiera di 


scorrere formando l’incavo voluto. 

Un altro esempio è dato dalla fig. 48 che rappre- 
senta schematicamente lo stampo, destinato a una 
pressa a doppio effetto, per produrre dischi per 
freno a frizione come a fig. 49. Anche qui l’opera- 
zione si divide in due fasi: nella prima di esse il 
punzone centrale C si solleva per effetto del cilindro 
ad aria compressa, e dà al disco la forma convessa 
centrale punteggiata nella figura 48, mentre una 
quantità sufficiente di materiale scorre dal premi- 
lamiere A verso la zona certrale. Quando C ha 
compiuto la sua corsa, il punzone superiore B scende, 
e respingendo man mano quello inferiore, fino alla 
sua posizione iniziale, forma il canale a V peri- 
ferico. 

La fig. 50 dà uno schema della disposizione ge- 
nerale adottata in questi impianti. Essa si basa sul- 
l’uso di due o più valvole triple D, comandate da 
quattro naselli, A, posti, ad altezze regolabili se- 
condo il bisogno, su due asticciuole che ricevono 
un movimento rettilineo alternato da una biella B 
comandata da una manovella, applicata a sua volta 
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all’estremità dell’albero a gomito principale dell 
pressa, con un angolo di caletteggio che è st. 
bilito secondo le opportunità della laforazione. Nel 
figura, F è il serbatoio dell’aria compressa, collega) 
colla tubazione principale, di solito a circa 6 Atn| 
mediante una valvola di riduzione che permette | 
avere in esso la pressione più conveniente in ogj 
caso. In questo esempio, i cilindri sono 12, (6 
due camere) e la capacità inferiori di tutti sono | 
comunicazione diretta col serbatoio. Mediante 
giuoco delle valvole triple, è possibile immette. 
la stessa pressione del serbatoio, sopra gli stantu) 
di tutti i cilindri, annullando l’azione del sistem 
o solo di quelli dei cilindri superiori, o degli inferioi 
riducendola a metà; oppure si può fare in modo cl 
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Fig. 51 - Elementi di un comando di cilindri ad aria compressa 


n | 
le due serie di cilindri agiscano o vengano neutra 
lizzate in tempi diversi: infine un gruppo qualagbi 
di cilindri può essere o neutralizzato, o mantenuti 
in funzione, indipendentemente dalle fasi che s 
svolgono negli altri, e ciò con rubinetti di inter) 
cettazione o scarico. Si vede come con questo si 
stema sia possibile realizzare quella qualsiasi con) 
dizione di cose, per quanto riguarda la grande 
e la distribuzione delle pressioni, che risulta p 


tibile per la riuscita della lavorazione. y 
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Fig. 52 - Stampo e pressa con applicazione dell’aria compressa 


| La fig. 51 (1) mostra nei suoi dettagli costruttivi 
un dispositivo analogo a quello ora descritto, per il 
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Il sig. Hyman Elias COHEN, a Syracuse (N. Y.), proprietario della privativa 

le italiana, Vol, 619 n. 204-211496 del 19 luglio 1924, per: 

se « Méthode ed appareil pour la production de vapeur ”’, 

| desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 

| ‘Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C, — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


D: Il sig. Georges RENAUTI,T, a Nantes, proprietario della privativa industriale 
a Vol. 678 n, 47-225330, del 12 marzo 1925, per: 
« Utensile per scalpellinare a punte amovibili intercambiabili &; 
| desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di*esercizio. 
Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


7 Il sig. John LIGHTFOOT, a Manchester, proprietario della privativa indu- 
| striale italiana, Vol. 612 n. 118-230578, del 21 giugno 1924, per: 

“ Perfezionamenti agli apparecchi per riscaldamento elettrico ”’, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 


cessione di licenze di esercizio. 
; Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


| La società proprietaria della privativa industriale italiana, Vol. 663 n. 241- 
222543, del 16 gennaio 41925, per: 
« Perfectionnements aux tambours à tuyau fléxibile ”’, 


cessione di licenze di esercizio. 
Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi di 


fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- , 


comando delle valvole. Le lettere hanno il medesimo 
significato di quelle della figura 50, così che non 
crediamo siano necessari altri schiarimenti per sta- 
bilire la corrispondenza degli elementi e il funziona- 
mento dell’insieme. 

Nella fig. 52 (1) si ha un’altra applicazione del 
principio generale del quale ci occupiamo: in questo 
caso, si ricorre a due cilindri concentrici, quello in- 
terno doppio. Lo stampo richiama quello della fi- 
gura 39, a triplice effetto: infatti, le operazioni che 
si compiono successivamente, in un sol colpo, sono 
le seguenti: 

Tranciatura del disco, con un diametro uguale a 
quello interno della matrice più grande, fissata al 
banco della pressa e a quello esterno della matrice 
superiore, che funziona quindi anche da punzone 
per il taglio: 

Prima fase di imbutitura, a un diametro uguale a 
quello esterno dell’anello più piccolo inferiore, che 
poi funzionerà da premilamiere, nella fase succes- 
siva: 

Riduzione del diametro dell’imbutito a quello del 
punzone interno: 

Risalita della matrice superiore, mentre i due 
anelli-premilamiere, sui quali si esercita l’azione dei 
due cilindri ad aria compressa, risalgono fino alla 
posizione iniziale. L’imbutito rimane di solito preso 
nella cavità cilindrica della matrice superiore e ne 
viene espulso quando, questo risalendo, incontra un 
arresto che provoca la discesa dell’estrattore. 

Come si ‘vede, i due anelli funzionanti successi- 
vamente come premilamiere, ricevono la pressione 
ciascuno da uno dei due cilindri concentrici posti 
sotto il banco della pressa. 


(1) Werkstattstechnik — articolo citato. 


CESSIONE BREVETTI E LICENZE 


La COMPAGNIE GENERALE DES MACHINES PARLANTES PATHÈ 
Vol. 592 


FRERES, a Parigi, proprietaria della privativa industriale italiana, 
n, 14-204767, del 18 aprile 1924, per: 


« Machine parlante reproductrice à tympan dA 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con. 


cessione di licenze di esercizio. | 3 
Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C, — Brevetti d’invenzione e marchi 


di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (41). 


I sigg. Alfred Georges SPENCER, Frank SPENCER, e Charles William 
Cresswell HINE, a Londra, proprietari della privativa industriale italiana, Vol, 
503 n. 28-175136, del 17 giugno 1920, per: 

«“ Perfectionnements aux ressoris de tampons, ressorts de traction et 


autres’, 


desidera entrare in tr. 
cessione di licenze di esercizio. ela K 
Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & ©. — Brevetti d’invenzione e marchi 


di fabbrica. via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


attative con industriali italiani per la cessione o la con. 


La SOCIETÈ DES MOTEURS SALMSON (SYSTÈME CANTON-UNNE), 

a Parigi, proprietaria della privativa industriale italiana, Vol. 504 n, 202-170713, 
del 4 agosto 1920, per: 

« Boite d’assemblage pour avions formant noeud de jonction de lon. 

gerons, de fuselage ed d’alles de montants de cabane et de Jambes 


du train d’atterrissage ”’, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con. 


cessione di licenze di esercizio. ; 
Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 


di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 
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nelle condotte d'acqua di ferro o di ghisa. 
Prof. R. Binaghi 


Nel numero di dicembre dello scorso anno abbiamo pubblicato un articolo del Prof. Binaghi « Sui mezzi 
per preservare e proteggere il ferro dalla corrosione ». A rigore esso avrebbe dovuto essere preceduto dalla 
esposizione di altri lavori dello stesso Prof. Binaghi nei quali sono studiate le corrosioni alle quali sono 
soggette le condotte d’acqua ed i relativi accessori, corrosioni che hanno un'estensione ed una gravità mag- 
giore di quanto comunemente si ritiene e che dimostrano quale importanza dev'essere attribuita ai mezzi 
per la protezione delle superfici interne cd esterne dei tubi di ghisa e di ferro. 

Rimediamo ora a simile omissione riassumendo due memorie del Prof. Binaghi: « Sulla Grafitite (contri- | 
buto sperimentale) » e « La Genesi dei Tubercoli Ferruginosi nelle condotte di acqua potabile studiata dal 
punto di vista chimico ». "| 

L'autore ha avuto occasione di prendere in accurato esame numerosi casi di grafitite verificatisi in tu- | 
bazioni situate in Sardegna e nelle quali si doveva escludere qualunque influenza. di correnti elettriche va- | 
ganti e di eseguire confronti con pezzi appartenenti a condotie di Francoforte sul Meno, di Roma e di Mestre, 
nei quali la corrosione era stata attribuita ad azioni elettrochimiche od elettroltiche, e dopo accurati e pro- | 
fondi studi, è arrivato alla conclusione, che ci sembra pienamente giustificata, che il fenomeno di corrosione- 
riscontrato nelle tubazioni della Sardegna debba attribuirsi ad una semplice azione solvente dell’acqua, 
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sia come liquido condottato sia come umidità del terreno. 
Ciò premesso, riportiamo le parti più interessanti delle due memorie del Prof. Binaghi. È 


1 


Il materale che ha incontrato maggior applica- 
zione per le condotte di acqua potabile è la ghisa. 
I,’uso però di questo materiale, ad onta dei vantaggi 
che esso può presentare, è sempre oggetto di grande 
preoccupazione, in quanto riesce difficile determi- 
nare la durata di una condotta in ghisa, dato che essa 
in certi casi si presenta lunghissima, in altri invece 
limitata e breve. 

Una delle cause che abbrevia la vita delle condotte 
è appunto la corrosione alla quale esse vanno sog- 
gette. In generale dai profani quando si parla di 
tubercoli ferruginosi si ritiene che essi siano rappre- 
sentati da qualunque deposito o incrostazione che 
si formi nell’interno dei tubi metallici usati per con- 
dottare le acque potabili. 

Sarà opportuno quindi, prima di accingerci allo 
studio e alla ricerca della genesi dei tubercoli ferru- 
ginosi, delineare non solo la differenza che passa tra 
le alterazioni che si verificano sulla superficie in- 
terna od esterna dei tubi di ghisa, ma distinguere 
altresì gli effetti di corrosione o distruzione nella 
compagine della massa ai quali possono sottostare 
gli stessi tubi. 

Esiste infatti una differenza tra depositi, incrosta- 
zioni e concrezioni tubercolari (tubercoli ferruginosi), 
tanto per ciò che riguarda l’origine d’ogni singola 
formazione, quanto per ciò che riguarda la loro con- 
figurazione e morfologia. i 

Dobbiamo intendere per semplici depositi la lenta 
e continua sedimentazione di materiali, siano essi 
di natura organica od organizzata o minerale, come 
si verifica nelle acque limacciose e fangose, nelle 
acque torbide, ferruginose, ecc. I detti depositi si 
distribuiscono con una certa uniformità lungo le pa- 
reti del tubo di condotta, riuscendo qualche volta, 
specie quando l’acqua scorre a bassa pressione o ri- 
mane stagnante entro i tubi, a danneggiare notevol- 


mente l’esercizio, col rendere l’acqua poco gradita 
ai consumatori e coll’ostruire anche i tubi. . Qualche. 
volta questi depositi assumono la forma di mate-. 
riale melmoso, untuoso al tatto, di colore scuro o 
rosso-nerastro, con odore nauseant,e che viene co-. 
municato all'acqua che vi scorre anche sotto forte 
pressione. i 
Dobbiamo invece intendere per incrostazioni, nel. 
vero senso della parola, l’attacco diretto dei sali di- | 
sciolti nell'acqua o divenuti insolubili in seguito al 
graduale mettersi in libertà dell’anidride carbonica, 
quali 1 carbonati ed i bicarbonati terrosi, che for- 
mano entro i tubi degli strati concentrici, calcarei 
o magnesiaci, compatti e duri, i quali finiscono con. 
l’ostruire i tubi e procurarne lo scoppio. ù 
E veniamo a parlare di quelle concrezioni tuberco- | 
lari dette comunemente tubercoli ferruginosi, le quali | 
sono caratterizzate da una massa informe ed irrego- | 
lare di tubercoli o gemme di colore, giallo-rossiccio, 
qualche volta nerastro, facilmente asportabili e che | 
costituiscono quasi delle insenature, degli avalla- | 
menti, delle scabrosità, che si formano nell’interno 
dei tubi di condotta di acqua potabile. 208 
Dette concrezioni tubercolari, che nulla hanno a | 
che vedere colla cosidetta ruggine, riescono ad oc- | 
cludere in tutto od in parte la luce libera del tubo) | 
con interruzione totale o con notevolissima diminu- 
zione della portata, intaccando e corrodendo in pari — 
tempo le pareti del tubo. i È 
Chiunque abbia occasione di esaminare i tuber- ; 
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coli, si forma il concetto che non si tratti di depositi, 

ma di una formazione fungosa che nasce dal metallo, 

e in certo modo germogli, vegeti e si sviluppi a detri- 

mento del tubo. ; 
Simile corrosione si verifica anche all’esterno delle 

condotte, e spesso il processo di corrosione procede 

quasi contemporaneamente a quello interno, esten- 


| Endosi in molti punti a tutto lo spessore della pa- 
ete così da renderla assolutamente incapace a re- 


L'altro modo di distruzione della condotta che si 
verifica quasi esclusivamente nella ghisa, più fre- 
quentemente in questi ultimi tempi che non per il 
passato, è quello conosciuto col nome di distruzione 
grafitica o malattia del ferro spongiosa. 

Essa è caratterizzata dalla perdita di ogni durezza 
e resistenza del metallo, in seguito alla trasforma- 
zione della sua costituzione, diremo così, molecolare. 
La rottura e la distruzione della condotta diventa 
inevitabile; basta una leggera azione meccanica, come 
fin colpo di temperino, la pressione esercitata con la 
mano su di un chiodo, ecc., per vedere questi stru- 
menti penetrare nella parete del tubo e in molti 
casi traversarla. 

. Le prime esperienze dirette a spiegare il fenomeno 
risalgono al 1858 e si debbono al Calvert, il quale 
riuscì a riprodurre artificialmente la « spongiosa » fa- 
endo agire su di un cubo di ghisa di un centimetro 
di lato diversi acidi deboli, che venivano rinnovati 
i tanto in tanto durante il tempo dell’esperienza. 
Dopo qualche mese il cubo manteneva invariata la 
sua forma originale e permetteva che una lama di 
A emperino penetrasse nella sua massa per 3-4 mm. 
di profondità. Dopo due anni il cubo si era trasfor- 
m ato in una sostanza grafitosa pur mantenendo anche 
allora la stessa forma e lo stesso volume, Il peso da 
3r. 15,324 era disceso a gr. 3,489, ed il rapporto fra 
carbonio e ferro era di 6 a 4. 

. L’acido che aveva dato migliori risultati è stato 
l'acido acetico, sopratutto perchè non aveva bisogno 
li essere rinnovato. 

. Lidy, avendo avuto occasione di osservare la 
«spongiosa » in diversi pezzi di ghisa, che erano ri- 
‘1masti sul fondo del mare per oltre cento anni, volle 
anch'egli riprodurre artificialmente il fenomeno sot- 
oponendo ad elettrolisi una soluzione di cloruro di 
dio con due elettrodi di ghisa, e concluse che i tubi 
ghisa che conducono un’acqua ricca di sale ma- 
ino, possono trasformarsi in una materia meno ricca 
i ferro e più ricca di grafite. E poichè constatò il 
lomeno anche in certi proiettili di ghisa grigia che, 
apparenza intatti, si erano completamente aperti 
po qualche mese di esposizione all’aria, così am- 
se altresì che la ruggine ed il ferro, costituendo ele- 
enti di pila, decompongono l’acqua e i cloruri al- 
ini con formazione di sesquiossido di ferro e ri- 
truzione del cloruro di sodio, il quale dovrebbe 
Quindi sottostare a nuova elettrolisi. 

_Un esempio veramente impressionante è il caso 
‘citato da Berzelius. Alcune palle di ghisa da cannone 
no ripescate a Karlskrona da una nave che era 
sommersa per ben 50 anni. Il metallo era in- 
mente trasformato in una massa porosa, gra- 
iltica, che spontaneamente si infiammò tenendola 
esposta all’aria per soli quindici minuti. 

Di casi specifici di acquedotti distrutti dalla gra- 
, Pennink ricorda quello di Amsterdam, Mor- 
quello di St. John (Neu Brunswick), Freund 
di Francoforte sul M. e quello di Lippstadt. 
1 altri casi parlano Kock, Kloeber e Rinck. 
Questo ultimo descrive anche il caso di una pompa 
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di rotazione che si poteva quasi polverizzare agli an. 
goli; analogamente a quanto potè constatare E- 
Sanna in una turbina Pelton di 40 HP., che utiliz- 
zava una caduta d’ acqua di 100 m. di altezza. Dopo 
12 anni di marcia i pezzi di ghisa, che agivano da 
distributore e regolatore della lamina liquida, si 
erano logorati a tal segno da aumentare la luce di 
introduzione del getto d’acqua. Inoltre riscontrò che 
la superficie della ghisa che si trovava a contatto 
della stessa lamina liquida si era trasformata, per lo 
spessore di circa 1 mm., in « grafite » così da potersi 
scalfire semplicemente con l'unghia. Aggiunge infine 
che il fenomeno si era manifestato anche nelle pa- 
reti di ghisa di un distributore appartenente ad 
un’altra turbina Girard, dopo 15 anni di funziona- 
mento. 

I casi di grafite da me presi in esame si sono veri- 
ficati in Sardegna in località in cui non esistevano 
affatto impianti nè di luce nè di trazione elettrica 
ad alta tensione. Per.essi bisogna quindi escludere 
qualunque influenza imputabile a correnti vaganti. 
Essi riguardano: 


1) un tratto di oltre 1000 m. della condotta di 


acqua potabile della città di Oristano (Cagliari); 


2) un tubo di condotta.dell’acquedotto di Ca- 
gliari appartenente alla parte alta della città; 


3) un tubo della conduttura di gas illuminante 
della parte periferica della stessa città; 


4) una valvola « Beck » di una conduttura in- 
terna di acqua della Stazione Ferroviaria. pure di 
Cagliari. 


I diversi campioni da me prelevati furono messi in 
confronto con pezzi di tubi appartenenti a certi tratti 
degli acquedotti di Francoforte sul Meno, di Roma 
(acqua Marcia) e di Mestre, nei quali il fenomeno 
di grafitite è stato attribuito ad azioni elettrochi- 
miche (Francoforte) ed elettrolitiche (Roma e Me- 
stre). Aggiungo che i tubi di Oristano e di Cagliari 
(acquedotto) prsentavano le pareti interne ricoperte 
da tubercoli ferruginosi, come è facile vedere nelle 
figure riportate nel presente lavoro; quello di Fran- 
coforte e di Mestre presentavano invece solo strati- 
ficazioni rugginose, quello di. Roma al contrario 
aveva ancora intatto lo strato interno di vernice ca- 
tramosa. 

E poiché nel tubo di Oristano il fenomeno si era 
verificato in condizioni del tutto opposte (assenza di 
correnti vaganti) a quello di Roma (presenza di cor- 
renti vaganti), così ho creduto opportuno fissare spe- 
cialmente la mia attenzione su questi due tubi ed 
eseguire parallelamente le esperienze che vado a de- 
scrivere. 


Le esperienze eseguite riguardano l'esame fisico, mi- 
crografico e chimico dei tubi di Oristano e di Roma e 
l’esame fisico e chimico del terreno circondante il tubo 
di Oristano. Dai risultati delle esperienze l’autore trae 
le seguenti conclusioni: 


1) che il caso di grafitite verificatosi nella con- 
duttura dell’acquedotto di Oristano presenta le stesse 
caratteristiche fisiche, chimiche, microscopiche e mi- 
crografiche del caso di Roma; 
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2) che il materiale originario di Oristano, avente 
la stessa costituzione metallica di quello di Roma 
(ghisa grigia fosforosa) ha subito il fenomeno di gra- 
fitite con la stessa intensità e con la stessa acutezza, 
pur trovandosi in circostanze diverse di tempo e di 
luogo (assenza di correnti vaganti). Lo stesso si po- 
trebbe dire per gli altri materiali sardi presi in esame; 


3) che il carbonio che si trova allo stato libero 
nel materiale malato, anche se all'esame microgra- 
fico non si riesce più a differenziare, è ancora capace 
di trasformarsi in ossido grafitico, ciò che autorizza 
a credere che esso si mantenga allo stato grafitico; 


4) che il materiale malato non contiene sostanze 
chimiche, nè prodotti di ossidazione di queste ul- 
time (acido crenico ed apocrenico); 

5) che il terreno che circonda il tubo di Ori- 
stano non è di natura tale da provocare il fenomeno 
di grafitite, ma che dimostra invece di possedere 
un forte potere capillare e una elevata capacità 
idrica. 

Su due punti tutti gli studiosi sono concordi, che 
il ferro non può arrugginirsi nell'aria o nell’ossigeno 
senza la presenza dell’acqua e viceversa non può 
arrugginirsi nell’acqua se manca l’ossigeno. Io ag- 
giungo che l’anidride carbonica che l’acqua toglie 
all'aria o al terreno è sempre indispensabile. A questo 
riguardo sono in grado di poter comunicare che da 
oltre 10 anni conservo un pezzo di ghisa perfetta- 
mente limpido e lucente, solo perchè mantenuto co- 
stantemente immerso nell’acqua di calce che non ho 
mai rinnovata. 

Ora, da quanto è stato fin qui esposto, a me pare, 
che il concetto che si è seguito nello studio della 
corrosione delle leghe possa applicarsi a quello del 
fenomeno di grafitite, solo a condizione, che si voglia 
considerare quest’ultima come il residuo, per così 
dire, del sistema rimasto indisciolto, qualunque possa 
essere la causa che abbia provocato la soluzione, In 
ultima analisi, tutto si riduce ad una lenta e progres- 
siva soluzione del ferro come fase del sistema. 

Più che di distruzione grafitica o di grafitizzazione 
si dovrebbe adunque parlare di deferrizzazione. 

E se per i materiali sardi si debbono escludere le 
correnti vaganti, ciò che vorrebbe dire scartare a 
priori l'ipotesi elettrolitica — a meno che non sì 
voglia pensare a correnti telluriche — a spiegare il 
fenomeno in essi manifestato non resterebbe che la 
ipotesi chimica (teoria. dell'acido) o quella elettro- 
chimica o autoelettrolitica. Se, però, ci riportiamo 
alle circostanze in cui lo stesso fenomeno si è verifi- 
cato, saremmo più indotti a dare la preferenza al 
l'ipotesi chimica, piuttosto che a quella elettrochi- 
mica, più particolarmente a limitare il fenomeno ad 
una semplice azione solvente dell’acqua, sia come 
liquido condottato sia come umidità del terreno. 

Ne abbiamo una conferma nel caso di Oristano, 


L'INDUSTRIA MECCANICA 
(ABEEPON SR RN NRE IT MRI O SA PCI CA RIRNS ATI VARA ESS E CONPOR, 


o 


nel quale noi vediamo il ferro, come fase del sistema, 
sciogliersi contemporaneamente all’interno e al- | 
l'esterno del tubo con formazione rispettiva di tu- | 
bercoli ferrugginosi, che si fissano sulle pareti in- $ 
terne del tubo, e di concrezioni ferruginose esterne, 
che si disperdono nel terreno. 4 
Lacqua va cioè insinuandosi nella massa metal- | 
lica a mano a mano che il ferro si discioglie, mentre 
il sistema si trasforma in un prodotto poroso, spon- 
gioso, che si satura di ossidi di ferro e che si imbeve | 
di acqua. Nei punti in cui il sistema presenta, una 
costituzione compatta, uniforme, tale da resistere È 
all’azione aggressiva dell’acqua, il fenomeno si ar- Se 
resta: nei punti in cui la struttura è invece difettosa 
per impurezze, con accumulo di grafite filamentosa, 4 
il fenomeno investe tutta la parete del tubo fino a. 
provocarne lo scoppio. È 
Rammentiamo che il tratto di condotta che ha. 
subito il maggior numero di rotture è quello che. 
sopporta la maggior pressione interna (13 atmost il 
e che poggia sulla parte più pianeggiante del terreno. 
dove le acque piovane restano per lungo tempo quasi 
stagnanti. Il tubo viene così a trovarsi anche al-. 
l'esterno a contatto dell’acqua che il terreno assorbe. 
con grande facilità, data la sua elevata capacità e il 
suo forte potere capillare. DI 
Effettivamente nel caso di Oristano non si può | 
pensare ad azioni autoelettrolitiche, come cause di 
rette del fenomeno; tutto al più esse possono diven, 
tare cause concomitanti. ti 
Anche gli altri materiali sardi autorizzano a 
la preferenza alla ipotesi chimica. Ù 
Nel tubo dell’acquedotto di Cagliari il fenomeno 
procede solo dall'interno verso l’esterno delle pareti, 
al disotto dei tubercoli ferrugginosi sviluppatisi ri-| 
gogliosissimi e ciò perchè il tubo poggia su un tele 
teno calcareo, duro, compatto, affatto umido... 
Concludendo, la buona qualità del metallo e la 
eliminazione del contatto diretto dell’acqua col ferro 
con mezzi di protezione che non siano le solite in- 
verniciature o incatramature, comunque fatte, sono 
secondo noi, coefficenti indispensabili per impedire 
il grave inconveniente che si verifica nell’uso della 
ghisa. Tali coefficenti dovrebbero però essere sempre 
eccompagnati dalla disposizione della conduttura ir 
modo da eliminare tutti i punti in cui possa accumtii 
larsi dell’aria e, se questi sono inevitabili, fornirl 
di appositi sfiatatoi che non permettano l’entratà 
dell’aria esterna ma solo la eliminazione di quelli 
interna, in modo che l’acqua corra costantemente fot 
zata in tutta la conduttura senza altri gas che eli 
disciolti; cioè che il tubo resti permanentemente 
gola piena. | 
A tale provvedimento infatti è legato il minor fa 
cile accesso di aria nelle condutture, vale a dire | 
notevole diminuzione dei gas che favoriscono i pre 
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cessi di ossidazione del ferro dei tubi di condott 


Non dite mai, parlando di un buon prodotto dell'industria italiana, che esso i @ buono benchè 


italiano '’, ma bensì che ‘‘ è buono perchè è italiano”. 
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{tività dell’UNIM. 


VITOCOMMISSIONE PER LO STUDIO DELLE CONDI- 
ZIONI DI APPLICAZIONE DELLE TOLLERANZE — Riu- 
mione del 12 luglio 1926. 


Ta Sottocommissione, avendo compiute le inda- 
ni sulla applicazione delle tolleranze secondo gli 
carichi che aveva ricevuto dalla Commissione Cen- 
ale Tecnica, ha discusso ed approvato la relazione 
ie conclude i suoi lavori, da presentare alla Com- 
issione Centrale Tecnica (vedere a pag. 434 della 
vista). 

® 

DMMISSIONE CENTRALE TECNICA — Riunione del 13 
luglio 1926. 


Ta Commissione ha discusso ed approvato la re- 
zione presentata dalla Sottocommissione delle tol- 
ranze, ed ha approvato anche le considerazioni ri- 
\ardanti le direttive per la risoluzione della unifi- 
(zione delle tolleranze in Italia, che la Sottocom- 
issione e la Segreteria hanno ritenuto conveniente 
(porre quale complemento della relazione stessa. 
imbedue i sistemi di tolleranze quindi, albero base 
foro base, dovranno essere considerati nelle unifi- 
(zioni dell’UNIM. 

La Sottocommissione delle tolleranze è stata pro- 
sta per la assunzione come Commissione Tecnica 
tmanente, ed ad essa è stato affidato l’incarico di 
iborare le tabelle definitive delle tolleranze con- 
mi al sistema foro base, completando così quelle 
blicate per l’inchiesta pubblica che riguardavano 
i amente l’albero base: a tal uopo dovrà esser stu- 
{ito un conveniente metodo per la designazione 
iìdiante contrassegni chiari e precisi, dei gradi di 
Irorazione e degli accoppiamenti per ambedue i 
stemi. 

(La relazione della Sottocommissione, unitamente 
ge mote della segreteria, è riportata a pag. 434 della 
ista). 


MITATO GENERALE — Riunione del 14 luglio 1926. 
Il Comitato ha approvato il bilancio annuale 
ctu che porta una spesa 
| mplessiva di I, 91.345, a cui fa riscontro una som- 
11 equivalente in entrata: in tale entrata figurano 
me quote principali, il contributo del Ministero 
l'Economia Nazionale (per I, 45.000) e il contri- 
to a saldo dell’Associazione Meccanici (per lire 
.600). La vendita diretta di tabelle UNIM ha for- 
10 L. 8690. 

Il Comitato ha preso in considerazione i risultati 
lla terza conferenza internazionale di unificazione 
Ce ebbe luogo a New Vork nel mese di aprile 1926, 
(atemporaneamente al Congresso Elettrotecnico. 
{Alla conferenza di unificazione presero parte i rap- 
\esentanti di diciotto Enti nazionali di unificazione, 
iincando solamente i rappresentanti del Comitato 
Australia e di Ungheria: quale rappresentante 
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dell’UNIM era stato designato l’Ing. Ratti della Soc. 
An. Costruzioni Meccaniche Riva. Il Comitato dopo 
aver esaminato il progetto di statuto per la costitu- 
zione di un Ente internazionale di unificazione, ha 
approvato in linea di massima l’adesione a tale Ente. 

In merito ai lavori di unificazione delle tolleranze 
il Comitato ha approvato la adozione della tempera- 
tura di riferimento di 20° Cent., la adozione del ri- 
ferimento dissimmetrico unilaterale, e la adozione 
della legge cubica di variazione tanto per i giochi 
e le interferenze come per le tolleranze. Ha appro- 
vato inoltre le direttive suggerite dalla sottocommis- 
sione delle tolleranze, adottando ambedue i sistemi, 
albero base e foro base, nelle unificazioni dell’UNIM. 

Il comitato ha approvato le seguenti tabelle di 
unificazione, per le quali era stata compiuta l’in- 
chiesta pubblica: Diametri Normali; Nomenclatura 
delle lavorazioni delle superfici; Tratteggi per l’in- 
dicazione dei materiali nei disegni. 

Accogliendo la proposta della Commissione Cen- 
trale, è stata approvata infine la nomina della Sotto- 
commissione delle Tolleranze, a Commissione Tec- 
nica, coll’incarico di definire le tabelle riguardanti 
le tolleranze per il sistema foro base oltre che per 
il sistema albero base. 


Attività degli Enti Esteri di Unificazione. 


L'UNIFICAZIONE NELL INDUSTRIA TESSILE E MACCHI- 
NARIO DI TESSITURA IN GERMANIA. 


Si è tenuta a Dresda, il 16 aprile 1926 una riu- 
nione, alla quale hanno partecipato numerose As- 
sociazioni dell’industria tessile e il Consorzio dei fab- 
bricanti di macchine per la filatura e tessitura di 
Chemnitz, per la costituzione di una Commissione di 
unificazione relativa all’industria tessile ed alle mac- 
chine tessili. 

In questa Commissione sono rappresentate le prin- 
cipali ditte tessili, il Consorzio dei fabbricanti di 
macchine per la filatura e tessitura, il Consorzio degli 
industriali tessili, ed il Comitato di unificazione te- 
desco. 

Presidente della Commissione è stato nominato il 
Sig. Fiedler della Sachs Maschinenfabrik, e della di- 
rezione dei lavori è stato incaricato il Sig. Henschel 
del Comitato di unificazione dell’industria tedesca. 

Gli scopi che questa Commissione si prefigge con- 
sistono specialmente nella normalizzazione delle 
macchine per la filatura e tessitura. Inoltre è com- 
presa nei lavori della Commissione, anche la norma- 
lizzazione dei prodotti dell'industria tessile. 


Nuove Unificazioni: 
1 INGHILTERRA. 

BESA 11,1926 — Prescrizioni per le rotaie ferroviarie a suola, 
e relativi profili (sostituisce i precedenti 
N. 11,1922, 11A, 1924). : 

BESA 103,1926 — Prescrizioni per le macchine per la prova di 
rotaie mediante massa cadente (sostituisce 
il precedente N. 103,1922). 
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205,1926 — Terminologia dei vocaboli usati nell’elettro- 
tecnica. 


BESA 


BESA 217,1926 - Prescrizioni per il minio di piombo per vernici. 
BESA 227,1926 - Prescrizioni per gli archi di acciaio per miniere. 
BESA 240,1926 — Tavole dei numeri di durezza Brinell. 
BESA 242,1926 — Prescrizioni per gli oli di lino raffinati. 
BESA 243,1926 — Prescrizioni per gli oli di lino grezzi. 
BESA 244,1926 — Prescrizioni per la ‘Terpentina tipo N. JE 
BESA 245,1926 — Prescrizioni per lo spirito tipo 1, per vernici. 
BESA 249,1926 — Prescrizioni per le barre di ottone (per tor- 
nire e filettare ad alta velocità) 
BESA 250,1926 — Prescrizioni per le barre e Fia di ottone 
ad alta resistenza (Grado A e grado B). 
BESA 254,1926 — Prescrizioni per l’ossido di zinco tipo le2 


per vernici. 4 
BESA 5014,1926 — Dimensioni degli ingrassatori d’automobile. 


CECOSLOVACCHIA. 


(Le seguenti unificazioni, tutte riguardanti 1’ industria elettrica, 
sono contenute nel volume « E.S.C. 1925 Vorschriften und 
Normen », edizione in lingua tedesca). 


CSN 39 — Sezione dei conduttori di contatto (trolevleitungen). 

CSN 40 — Cartelli di segnalazione. 

CSN 41 — Dieci avvertenze riguardanti l’elettricità, per i mi- 

natori. 

CSN 42 — Motori elettrici trasportabili a corrente alternata. 

CSN 43 — Istruzione per l’applicazione dei motori elettrici tra- 
sportabili a corrente alternata. 

CSN 44 — Fili e cavi isolati per bassa tensione. 

CSN 45 — Supporti e accessori per isolatori a bassa tensione 
per linee locali. 

CSN 46 .— Conduttori di rame e cavi per alta tensione. 

CSN 47 —- Conduttori di bronzo per bassa tensione. 

CSN 48 — Conduttori galvanizzati per bassa tensione. 

CSN 49 — Tipi e dimensioni.dei supporti per lampade elettriche 
e lampadari. 

CSN 50 — Avviatori elettrici. 

CSN 51 —- Tipi di schede per bilanci di aziende elettriche. 

CSN 52 — Pali al creosoto per condutture elettriche. 

CSN 53 - Distanze di scarica per scaricatori di corrente. 

CSN 54 — Regole per l'illuminazione. 

CSN 55 — Pali a traliccio per condutture elettriche: metodo 
unificato per il calcolo. 

CSN 56 — Segni e simboli per radiotrasmissioni. 


OLANDA. 


HCNN 227 — Prescrizioni per conduttori elettrici flessibili per 
impianti domestici. 
HCNN 383 — Pesi delle carte dei formati unificati. 


La Unificazione delle Tolleranze. 


L,a unificazione delle tolleranze fu inizialmente 0g- 
getto di considerazione da parte della Commissione 
Tecnica Automobilistica dell’UNIM, e il compito 
di un primo studio fu affidato ai due relatori Car- 
nelutti cav. ing. Giuseppe, Maggiore del Genio e 
Ventura Piselli ing. Piero, della Soc. An. Fiat: le 
proposte di unificazione, accompagnate da una estesa 
relazione predisposta dai due relatori, furono suc- 
cessivamente discusse secondo la normale proce- 
dura dell’UNIM, dalla Commissione Automobilistica, 
dalla Commissione Centrale ‘Tecnica, e quindi fu- 
rono sottoposte ad inchiesta pubblica (vedansi i fa- 
scicoli di luglio, agosto e settembre 1925, della 
rivista L’Industria Meccanica). 

La unificazione in questione si atteneva al sistema 
di tolleranze unificato tedesco DIN, che fra tutti i 
sistemi conosciuti era stato ritenuto come quello 
che offriva le maggiori prerogative: e ciò sia dal 
punto di vista della rispondenza alla pratica — come 
ne fanno fede la estesa applicazione presso le industrie 
tedesche e la completa soddisfazione di alcune 


aziende meccaniche italiane — sia dal punto di visti 
della facilità degli approvvigionamenti degli stru! 
menti e attrezzi, cosa di non poca importanza pei 
l’industria meccanica italiana almeno per-il period 
iniziale di introduzione. 

Sebbene la questione delle tolleranze abbia avili 
origine dall’attività della Commissione Speciale pei 
l’industria automobilistica, tuttavia la unificazioni 
in questione si estende all'applicazione per tutti. 3 
rami in genere dell’industria meccanica. S| 

Nella elaborazione dei progetti di unificazione 
delle tolleranze, si era ritenuto di poter raggiungeri 
una unificazione completa, considerando uno sok 
dei due modi con cui una serie sistematica di accopi 
piamenti può essere realizzata, e precisamente adot 
tando il solo sistema dell’ «albero base » ed esclu 
dendo il sistema del «foro base ». Si riteneva inverti 
che una simile semplificazione fosse fonte di note 
voli vantaggi, e che questi vantaggi dovessero giu 
stificare il sacrificio di quelle difficoltà che si contrap: 
ponevano alla abolizione del sistema foro base. Me 
l'inchiesta pubblica compiuta sui progetti di unifi 
cazione, sollevò alcune serie opposizioni in merit( 
alla adozione esclusiva del solo sistema albero base 
e la Commissione Centrale Tecnica nella sua riunione 
del 18 marzo 1926, venendo alla discussione di tal 
osservazioni sollevate dall’inchiesta, e della conve 
nienza e possibilità di escludere uno dei due sistem 
di tolleranze, ritenne necessario di approfondire ir 
modo particolare gli elementi riguardanti il lato eco: 
nomico del problema prima di prendere una deci: 
sione, in quanto che non si avevano dati positivi 
circa l’entità dell’onere che poteva derivare all’inf 
dustria per effetto dell'adozione del sistema unico d 
tolleranze. 3 

Fu quindi investita una speciale A 
alla quale fu affidato il compito di riferire con pa 
rere possibilmente concorde entro ilmese di apri e 
e dopo il confronto degli elementi di esperienza e d 
studio che ciascun membro col concorso della Prop 
ditta e di altre ditte avrebbe potuto mettere a. di 
sposizione, sulle seguenti questioni: î 


a) quale sia l’entità assoluta e relativa ap. 
prossimativa delle spese di impianto di ciascun, È 
stema (albero base e foro base), e in quale misura 
la maggior spesa per un sistema sia compensabile 
colla minor spesa di esercizio. 


b) quali siano i gradi di lavorazione e le sedi 

di prevedibile impiego per i principali rami di in 
dustria ». bi 
Furono designati quali membri della sottocommis- 
sione i signori: 


Ing. Hunziker (Soc. An. Tecnomasio Italici 
Ing. Federico Martinolich (Cantiere Navale Trie 
stino, Officina Elettromeccanica). È 
Ing. Catullo Maurelli (Soc. An. Officine. Mec 
caniche, di Milano). 
Ing. Carlo Schleifer (Officina Costruzioni di ] 
Vara). 
Ing. Tranquillo Zerbi — sostituibile dall’in 
gnere Piero Ventura Piselli (Soc. An. Fiat). 
La presidenza della sottocommissione fu poi. 
sunta dall'ing. Italo Locatelli segretario dell’UN 


, 


nerale dell’UNIM, nelle rispettive sedute del 13 
e del 14 luglio 1925: tali direttive vennero piena- 
‘mente approvate per la ‘definitiva risoluzione del 
roblema dell’unificazione delle tolleranze per l’in- 
dustria meccanica nazionale. 


elazione della soffocommissione per l’esame delle 
condizioni di applicazione delle tolleranze. 


La sottocommissione, nominata nella seduta della 
Commissione Centrale Tecnica del 18 marzo u. s., 
i è preoccupata di compiere l’incarico affidatole nel 
termine stabilito, entro cioè il mese di aprile, ed in- 
fatti tenne la sua prima riunione il successivo giorno 
(49 a Novara, alla sede dell’Officina Costruzioni. Se 
jolo ai primi di luglio è stata in grado di presentare 
le sue conclusioni dipende dal fatto che, nel corso 
(dei lavori, si è presentata la necessità di estendere le 
Visite ad un numero di officine maggiore del previsto 
. di approfondire alcune indagini per loro natura 
m olto laboriose. 
la sottocommissione ha tenuto le seguenti riu- 
ioni plenarie: il 19 marzo a Novara presso le Of- 
icine Costruzioni, a Monfalcone presso. il Cantiere 
avale Triestino i giorni 8, 9 e 10 giugno, e a Milano 
presso la sede dell’UNIM, nei giorni 9 aprile, 28 
maggio e 12 luglio; ma ebbe campo di discutere am- 
biamente le questioni intorno alle quali doveva ri- 
ferire, in occasione delle visite eseguite alle varie 
fficine meccaniche secondo le direttive tracciate 
lalla Commissione Centrale Tecnica. Tali visite fu- 
tono le seguenti: 


. @) da parte di tutti 1 membri della Sottocommis- 
sione in unione della Segreteria del’UNIM: 


_ Officina Costruzioni Novara; 

Officine del Cantiere Navale Triestino (Monfal- 
cone); 

Officine dello Stabilimento Tecnico ‘Triestino - 
Trieste; 

Officine Fiat (Fabbrica automobili e costruzioni 
andi motori) - ‘Torino; 


b) dagli Ingg. Schleifer e Ventura Piselli: 
| Stabilimenti Meccanici di Sampierdarena della So- 
‘(cietà Anonima Ansaldo; 
\_ Stabilimenti di Sestri e di Rivarolo della Società 
Anonima San Giorgio; 

Cantieri Navali Odero - Sestri Ponente; 
i. Officina costruzioni macchine tessili Briiner - Go- 
tizia. 

c) dagli Ingg. M aurelli e E in unione 
Ua Segreteria dell’UNIM: 


Micciioni Meccaniche Riva di Milano; 
Officine Fratelli Borletti di Milano; 

Soc. Anon. Ceruti di Milano; 

Soc. An. Standard Electric Italiana di Milano; 


Soc. Anon. Stigler di Milano; 

Fabbrica Automobili Isotta Fraschini di Milano; 
Compagnia Generale di Elettricità di Milano: 
Soc. An. Franco Tosi di Legnano, 

Fratelli Bombaglio di Legnano; 

Fabbrica Automobili Alfa Romeo di Milano: 


d) dagli Ingegneri Martinolich e Maurelli: 
Soc. An. Officine Meccaniche: stab. di Milano. 


e) dall’Ing. Ventura Piselli: 
Officine Olivetti di Ivrea — Fabbrica macchine da 
scrivere. 


Officine OCTIR di Biella — Fabbrica macchine 
tessili. 


I risultati delle visite furono raccolti in relazioni, 
inoltre i singoli membri della Sottocommissione com- 
pilarono delle memorie (1) nelle quali oltre trattare 
particolari questioni hanno riassunto tutti quei dati 
che è stato loro possibile di raccogliere negli stabili- 
menti nei quali sono occupati o dirigenti, e che po- 
tevano servire al calcolo dell’entità assoluta e rela- 
tiva delle spese di impianto di ciascun sistema (al- 
bero base o foro base) e della misura colla quale 


(1) Elenco dei lavori della sottocommissione: 


Verbali delle sedute. 
1. — Riunione del 9 aprile 1926. 


2. — Riunione del 28 maggio 1926. 
3. — Riunione del 12 luglio 1926. 


Questionari per la rivelazione sistematica della attrezzatura. 


4. — Schemi e tavole proposte dall’Ing. Maurelli per la rac- 
colta dei dati riguardanti il numero di attrezzi necessario 
ed il numero delle operazioni eseguite da ogni attrezzo 
per ogni macchina costruita. 

5. — Tavole proposte dagli Ingg. Zerbi e Ventura Piselli per 
la statistica delle sedi impiegate e per la statistica delle 
diverse operazioni di foratura per ognl AIAinTO in ogni 
categoria di costruzioni, 


Relazione delle visite e eseguite. 


6. — Relazione delle visite compiute dagli Ingg. 
Ventura Piselli. 


Schleifer e 


7.- Relazione delle visite compiute dagli Ingg. Maurelli ed 
Hunziker. 
8. — Relazione della Segreteria sulle visite compiute allo Sta- 


bilimento Elettromeccanico del Cantiere Navale Triestino, 
e allo Stabilimento Tecnico Triestino. 


Memorie dei singoli membri. 


9. — Relazione dell’Ing. Schleifer con un computo di spese 
di attrezzatura e di manutenzione di una Officina pro- 
duttrice di macchinario di filatura. 


10. — Relazione dell’Ing. Hunziker, con un computo delle spese 
di attrezzatura di una Officina produttrice di macchi- 
nario elettrico. 


11. — Relazione degli Ingg. Maurelli e Castellazzi, con un com- 
puto delle spese di un’Officina ferroviaria. 


12. — Relazione dell’Ing. Martinolich con un computo delle 
spese d’impianto e di manutenzione di una Officina co- 
struttrice di macchinario elettrico, e con una nota sulla 
lavorazione dei fori. 


13. — Relazione degli Ingg. Maurelli e Brasca, con un computo 
delle spese di attrezzatura di manutenzione riferite ad 
un reparto di fabbrica di automobili. 


14. — Relazione degli Ingg. Zerbi e Ventura Piselli, con tavole 
dimostrative dell'impiego dei varî gradi di lavorazione e 
sedi, riferite ad alcuni tipi di motori d’aviazione e ad al- 
cuni tipi di motori di automobili. 


is i L'INDUSTRIA MECCANICA 


questa maggiore spesa per un sistema è compensa- 
bile colla minore spesa di esercizio. 

Tali dati dovevano essere raccolti colla guida di 
un questionario predisposto dalla Sottocommissione 
e al quale però non è stato possibile attenersi in modo 
completo, data la mancanza di registrazioni detta- 
gliate ed uniformi, la diversità delle condizioni di 
lavoro e dato l’ancor breve periodo di esperienza in 
fatto di impiego di tolleranze di lavorazione. 


NESTA 
stesse 


Per quanto riguarda il costo di attrezzatura per 
il sistema di tolleranze albero base o foro base, era 
già stato concordemente riconosciuto che la spesa 
di attrezzatura per albero base risulta normalmente 
più forte che non per il foro base; non si avevano 
però elementi circa l’entità assoluta e relativa di tali 
costi, ed era fortemente dibattuta la questione circa 
l’entità delle spese di ammortamento e manutenzione 
nell’un caso e nell’altro; inoltre si pensava che l’ado- 
zione di un sistema unico di tolleranze per tutta in- 
distintamente l’industria nazionale potesse procurare 
tali vantaggi specialmente di carattere collettivo, da 
rendere giustificabile un eventuale maggior onere di 
primo impianto. 

Gli studi eseguiti singolarmente dai membri della 
Sottocommissione, hanno fornito elementi relativi al 
costo dell’attrezzatura occorrente per la dotazione 
complessiva di una officina, sia nel caso dell’albero 
base come nel caso del foro base. 

Si intende che ci si riferisce sempre alla sola at- 
trezzatura dipendente dalla lavorazione a tolleranze, 
e cioè alla serie seguente di strumenti e attrezzi in 
quanto sempre essi siano veramente necessari al- 
l’atto pratico preso in considerazione: 
attrezzi di misura e di controllo. 


a) Calibri a tampone piatti od a barretta d’of- 
ficina e relativi strumenti di verifica; 


b) Calibri a forchetta d’officina e relativi stru- 
menti di verifica. 
attrezzi di fabbricazione. 

c) Alesatori (fissi o regolabili) di sgrossatura per 
i diversi materiali (acciaio, bronzo, ghisa). 

d) Alesatori (fissi o regolabili) di finitura per i 
diversi materiali (acciaio, bronzo, ghisa). 

e) Brocce per i diversi materiali. 

f) Anelli di registro per gli alesatori. 

g) Spine per tornio. 

h) Spine fissaggio per alesatori. 

I costi dell’attrezzatura complessivamente oc- 


corrente per la dotazione di una officina risultarono i 
seguenti: 


1) OFFICINA COSTRUTTRICE DI MACCHINE DA FI- 
LATURA (note dell’Ing. Schleifer). 


Prodotti: pettinatrice, ring, banchi a fusi etc. 
(complessivamente 26 tipi di macchine diverse co- 
struite a serie di pochi esemplari per volta). 

Operai, n. 250. 

Lavora attualmente c@n l’albero base: due gradi 


‘ di lavorazione: preciso e finito d’utensile; comples- 


mente 5 sedi; impiega n. 83 diametri da 5 mm. é CI 


sivamente sette sedi, impiega n. 32 diametri da 
5 mm. a 100 mm. 
Costo dell’attrezzatura completa (calcolata per sei 


sedi). 


Attrezzi di | Attrezzi di | Complessi- 
misura. |lavorazione| vamente 


69 .226| 39.824|109.050 
72.951| 92.899|165.750 


PA 
1,05. | 2,33 1,529 


Foro base .. 
Albero base . 
Rapporto fra albero base e foro 

base (tenuto foro base = 1) 


Costo in L. 
carta 


2) OFFICINA COSTRUTTRICE DI MACCHINARIO 
ELEmRICO (note dell’Ing. Martinolich). % 


Prodotti: motori, generatori, trasformatori di pic-. 
cola potenza (costruiti in serie), motori, generatori, 
trasformatori di media potenza (costruiti a gruppi) 
macchine speciali, studiate e costruite singolarmente 

Operai n. 570. 

IL,avora attualmente con foro base; un solo grado 
di lavorazione, quello preciso; complessivamente sei 
sedi, oltre a due sedi speciali per cuscinetti a sfere; ; 
impiega 99 diametri da 5 mm. a 250 mm. 

Costo dell’attrezzatura completa: 


Attrezzi di | Attrezzi di 
misura | lavorazione 


Complessi- 
vamente . 


Costo in LI. Foro base .. 
carta Albero base. 
Rapporto fra albero base e foro 
base (tenuto foro base = 1) 


308.000 |201 .000 | 509.000 
410.000|514.100| 924.100 
1,36 2,56 1.819 
3) FABBRICA DI LOCOMOTIVE E MATERIALE FER: 
ROVIARIO, con produzione anche di motori a tes 
calda, e di apparecchi di distribuzione a valvole pei 
locomotive (note dell’Ing. Maurelli e Castellazzi). 
Lavora attualmente (per i motori e per l’apparee 
chio di distribuzione a valvole) con foro base; im 
piega o prevede impiegare stendendo la lavorazione 
a tolleranze anche alle locomotive, tre gradi di la 
vorazione: preciso, finito d’utensile, grossolano; com: 
plessivamente otto sedi: n. 105 diametri da 5 mm. 
a 300 mm. i 
Costo dell’attrezzatura escluse le spine pai torni to) 

e per alesatori. 


Attrezzi di | Complei 


Attrezzi di 
i lavorazione | vamen 


misura 


Foro base .. 
Albero base . 
Rapporto fra albero base e foro 

base (tenuto foro base = 1) 


219.100|125 .250|344. 
253.250 [235.500 |488./ 


1,88 | 1,42 


Costoslua iI, 
carta 


1,15 


4) OFFICINA COSTRUTTRICE DI MACCHINARIO ue ET 
TRICO (note dell'Ing. Hunziker). 


Lavora attualmente secondo il foro base; un 
grado di lavorazione; quello preciso; complessi Va- 


160 mm. 


e per alesatori). 


3 Attrezzi di | Attrezzi di | Complessi- 
Pa) misura lavorazione | vamente 

Pi 

_ Costo in L. Foro base 80.353 | 60.193 440.546 
o carta Albero base . | 06,139|132.634| 228.773 
| Rapporto fra albero base e foro 

|. base (tenuto foro base = 1) | 7,20 2,20 1,63 


5) FABBRICA AUTOMOBILI (note degli Ingg. Mau- 
relli e Brasca). 


Lavora attualmente secondo foro base. Il computo 
fatto si riferisce solamente ai gruppi del cambio di 
velocità dell’assale anteriore e dello sterzo di una 
determinata macchina. Sono considerate 4 sedi oltre 
una sede speciale per cuscinetti a sfere; n. 34 dia- 
metri da 6 mm. a 136 mm. 

Costo dell’attrezzatura (escluse le spine, ma com- 
| prese le broccie). 


rr die è 


Attrezzi di | Attrezzi di | Complessi- 
misura lavorazione | vamente 
i 
- Costo in I. Foro base 15.890) 12.300| 23.190 
È carta Albero base . | 15.300] 20.920| 36.220 
| Rapporto fra albero base e foro 
base (tenuto foro base = 1) | 0,96 Ig 1,28 


GIP ea 


Oltre ai computi riguardanti l’attrezzatura com- 
plessiva occorrente per la dotazione di una officina 
«venne anche predisposto un computo (dovuto al- 
l’Ing. Hunziker) riguardante l’attrezzatura occor- 
rente per la costruzione di una singola macchina, 
e precisamente per un motore elettrico trifase da 
1160 HP (la costruzione richiede cinque sedi e sette 
diametri). 
Il computo fatto per tale caso non tiene conto 
degli attrezzi per la riserva, e dà i seguenti costi: 
È Albero base I. 11,630 — Foro base I. 9.550 — 
Rapporto albero base rispetto al foro base: 1,22 :1. 
Riassumendo, il maggior onere che si avrebbe, 
adottando l’albero base invece del foro base, sa- 
rebbe per i varî casi considerati il seguente: 


Attrezzi di di SORRISE 
1a 5% 133% 52% 
Iene 36%, 156%, 841% 
A 88% 42%, 
CGI 20%, 120% 63% 
OSE RR ICT 71% 28%, 


RA La diversità dei valori riscontrati dipende dalle 
differenti condizioni che nei singoli casi si presen- 
tano: si può ritenere che la differenza fra la spesa 
È She f 

| di attrezzatura per albero base e quella per foro 


| Nel caso infatti di una officina che eseguisce una 
otevole varietà di costruzioni messe in lavorazione 


L'INDUSTRIA MECCANICA 


a gruppi di piccole serie, per ogni diametro nominale 
che l’officina preveda di dover lavorare e per ogni 
sede, dovrà essere costituita la dotazione di tutti gli 
attrezzi occorrenti per le successive fasi di lavora- 
zione tanto dei fori come degli alberi, oltre che per 
le rispettive misurazioni e verifiche. Tale attrezza- 
tura, per una simile officina di lavorazioni varie, ri- 
sulta molto numerosa, e la sua utilizzazione in ser- 
vizio poco intensa. Tali condizioni risultano favore- 
voli per quel sistema di tolleranze che esige una 
minor dotazione degli utensili più costosi: se questi 
attrezzi più costosi sono — come in realtà avviene 
quasi sempre — gli alesatori, il sistema foro base 
si trova in condizioni di superiorità: e questa supe- 
riorità è tanto più sentita quanto più numerosa è 
la varietà degli alesatori necessari cioè quanto mag- 
giore è il numero delle sedi diverse usate. 

Tuttavia esistono attività industriali particolari, 
come quelle delle costruzioni automobilistiche e di 
aviazione, nelle quali, per necessità tecnologiche, il 
materiale usato nelle parti componenti, essendo ce- 
mentato o temperato, non ammette la finitura a tolle- 
ranza con utensili da taglio, cioè mediante alesa- 
tori. La finitura dei fori deve avvenire con la retti- 
fica per interni e intale caso, sempre considerando 
lalavorazione singola e di piccola serie, la superiorità 
del sistema foro normale, si limita per quanto si 
riferisce a spese di impianto alla differenza di costo 
per l'acquisto degli utensili di misura, differenza che 
però per i piccoli diametri fino a mm. 25, diventa 
quasi insignificante. 

Va tenuto poi presente che in pratica si deve pre- 
vedere l’eventualità che un medesimo attrezzo oc- 
corra contemporaneamente per operazioni separate: 
il numero di esemplari di riserva di uno stesso stru- 
mento come l’alesatoio (che è quello che maggior- 
mente influisce sul costo globale) deve essere più 
forte nel caso del foro base che non nel caso dell’al- 
bero base, specialmente per i diametri maggiormente 
impiegati; questo fatto tende a rendere meno sen- 
tita la differenza fra i costi dell’attrezzatura che teori- 
camente dovrebbe riuscire assai più forte di quanto 
risultò dalle indagini fatte. 

Se invece si tratta di una officina che eseguisce 
una lavorazione in grande serie o in massa, allora 
ogni singola operazione meccanica (di lavorazione, 
di verifica od altro) esige il suo attrezzo esclusiva- 
mente destinato-a quella sola ed unica operazione, 
e ciascun attrezzo è continuamente in, servizio senza 
riposo dall’inizio sino al suo effettuato consumo: in 
tali condizioni di cose, il numero di attrezzi occor- 
renti risulterà uguale tanto se si tratta di foro base 
come di albero base. 

Quel vantaggio economico a favore del foro base, 
riscontrato per il caso dell’officina di lavorazione 
varia di piccole serie, diventa sempre meno sentito 
quanto più la lavorazione si effettua a serie sempre 
più grandi, sino a che — per quanto riguarda la 
dotazione di attrezzi — si raggiunge l'uguaglianza 


- fra foro base e albero base, quando la produzione 


avviene realmente in modo continuo in massa. 

In tale caso possono acquistare valore certe ca- 
ratteristiche particolari dell’albero base che per la 
lavorazione a piccola serie sono invece inapprezza- 
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bili: come la possibilità di utilizzare alberi calibrati 
del commercio e di realizzare una più completa uti- 
lizzazione delle rettifiche senza centri. 


Lato 


Se per la valutazione dei costi di impianto è stato 
possibile avere dei dati desunti da casi pratici od 
istituire dei computi attendibili, assai difficile e com- 
plesso invece si è presentato il problema della valu- 
tazione delle spese di manutenzione e di rinnova- 
mento dell’attrezzatura. Dato l’ancor breve periodo 
di esperienza delle nostre officine in merito all’im- 
piego di un sistema di tolleranze, non si hanno ancora 
dati consuntivi abbastanza fondati e generali sulla 
durata dei calibri, e in genere sull’ammortamento 
degli attrezzi dipendenti dalla lavorazione a tolle- 
ranze; inoltre il costo di manutenzione e rinnova- 
mento dipende da un complesso di tanti e svariati 
fattori spesso difficilmente ponderabili, i quali pos- 
sono spostare molto fortemente le condizioni di im- 
piego. Entrano in campo infatti la cura e proprietà 
con cui i vari strumenti e attrezzi vengono usati, il 
diverso procedimento che può esser seguito per la 
finitura specialmente dei fori, il numero delle sedi 
diverse impiegate, la maggiore o minore frequenza 
di fori di piccolo diametro (al disotto di circa 30 mm.) 
rispetto a quelli superiori, la diversa qualità di mate- 
riale su cui gli attrezzi devono lavorare, i diversi 
tipi di utensili che possono essere impiegati, la possi- 
bilità di utilizzare gli attrezzi dopo un certo consumo 
per altre funzioni nell’ambito della stessa azienda, 
la convenienza del loro ripristino, l’entità e l’atti- 
vità dell'azienda, e sopratutto le diverse condizioni 
di produzione a serie più o meno grandi o in massa 
da cui dipende la maggiore o minore frequenza di 
servizio utile degli attrezzi stessi. 

Sulle spese annue di manutenzione furono fatti 
dei computi, per il caso precedentemente conside- 
rato dell’officina di 250 operai costruttrice di mac- 
chine da filatura, e per il caso pure precedentemente 
considerato dei gruppi del cambio, dell’assale ante- 
riore e dello sterzo d’automobile. 

Per l'officina costruttrice di macchine da filatura 
(Ing. Schleifer) l’ammortamento annuo è stato va- 
lutato come segue: 


Foro base Albero base 

Spese di am- (per diametri < 30 mm. L. 7.493 9.895 

mortamento ( » » > 90 55 » 14.313 26.972 
Rapporti all.» ©» <30 » 34% 36% 

costo dell’at- {_ » » > 30 » 24. 90 vo 244% 

trezzatura. complessivo:8, ua Zi PARO 


Per la costruzione dei gruppi del cambio, dell’as- 
sale anteriore e dello sterzo d’automobile (Ingg. 
Brasca e Maurelli) l’ammortamento annuo è stato 
valutato come segue: 


albero base L. 34.000 - foro base L. 27.245 
cioè pari a circa il 96% del valore della dotazione 
di attrezzatura, tanto per albero base come per 
foro base. 

La sottocommissione si è trovata nell’impossibi- 
lità di raccogliere altri valori oltre quelli riportati, 
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valori che per la mancanza di dati consuntivi di 
confronto, sono in parte il risultato di apprezza È 
menti. À 
L'importante argomento può essere chiarito dalle 
seguenti considerazioni. È 

Per una officina di costruzioni varie, nel caso del 
foro base assumono un turno di servizio più accele- 
rato gli utensili ed attrezzi per i fori; nel caso del- 
l'albero base, assumono un turno di servizio più ac-! 
celerato quelli per gli alberi: il numero delle opera, 
zioni riguardanti i fori (lavorazione verifica od altro). 
complessivamente risulterà uguale nell’un caso e nel- 
l’altro, e parimenti il numero di operazioni riguar- 
danti gli alberi. Se ne dovrebbe desumere per con-. 
seguenza che la spesa di rinnovamento per foro bas 
e quella per albero base, dovrebbero pareggiarsi i 
cifre assolute: invece dalle indagini che è stato pos-. 
sibile fare, risulterebbe che la spesa di rinnovamento. 
è maggiore nel caso dell’albero base, risultando tanto 
per albero base come per foro base una percentuale 
circa uguale del valore dell’attrezzatura. ® 

Occorre però tener presente che per i diametri. 
piccoli, cioè per quelli più frequentemente impiegati, 
la entità di dotazione di utensili presenta una \dif-. 
ferenza assai piccola per foro base e per albero base, 
data la necessità di poter fare fronte a richieste di 
un medesimo attrezzo èccorrente contemporanea: 
mente per operazioni separate: e allora anche il rin-. 
novamento sarà quasi uguale per i due sistemi; al- 
l’incontro la differenza di dotazione diventa. sensi- 
bile per i diametri che ricorrono più raramente, ma. 
per tali diametri l’attrezzo che maggiormente in-. 
fluisce di regola sui computi è costituito da alesatori 

a lame riportate, la cui spesa di rinnovamento è 
molto limitata, e il cui ammortamento complessive 
è prevalentemente rappresentato dall’interesse del 
denaro. Si aggiunga inoltre che il foro base, data la 
minore entità del parco attrezzi che complessiva- 
mente richiede, comporta anche un servizio di ma 
gazzino, di distribuzione, ecc. più economico che non 
l'albero base. Queste ragioni giustificano una spesa. 
di manutenzione dell’attrezzatura, che riferita al va: 
lore dell’attrezzatura stessa risulta all’incirca nello 
stesso rapporto tanto nel caso dell’albero base come. 
nel caso del foro base. 

Queste considerazioni si riferiscono, come è stalli 
detto, al caso di una officina che eseguisce lavora=. 
zioni molteplici non in grande serie. La sottocom? 
missione ha potuto rendersi conto, a proposito della 
manutenzione dell’attrezzatura, anche delle cond 
zioni che si riscontrano nel caso di una lavora 
di grande serie, fino a raggiungere le condizioni ( di 
una vera lavorazione continua in massa. ® 

Gli strumenti ed attrezzi in tali condizioni ven- 
gono ad avere un servizio sempre più continuativo, : 
sino a raggiungere, per la lavorazione in massa, la. 
completa soppressione dell’alternarsi dei. periodi. È 
utilizzazione e di giacenza in magazzino: ogni. at=. 
trezzo è destinato ad una sola ed esclusiva opera 
zione che compie senza periodi di sosta fino al suo 
consumo. In tali condizioni di cose l'utilizzazione del 
l'attrezzatura si svolge nel modo più completo e ra=. 
zionale, e per quanto riguarda il rinnovamento si 
ha equivalenza fra albero base e foro base 7308 


Me, 
ve; 


‘ Dalle visite e dalle informazioni assunte dai membri 
della sottocommissione e da indagini eseguite dalla 
Segreteria per mezzo di un questionario, risulta che 
hanno adottato per le loro lavorazioni un sistema di 
olleranze, praticamente equivalente a quello della 
D.I.N. (sul quale si modella il nostro progetto) le 
seguenti ditte: 


HANNO ADOTTATO IL SI- 
STEMA FORO BASE: 


HANNO ADOTTATO IL SI- 
STEMA ALBERO: BASE: 


a) nelle costruzioni di automobili, motociclette, 
motori per aviazione motori per piccole imbarcazioni e 
loro parti. 


Fabbr. Automobili Fiat | Soc. An. Romeo - Milano. 
Torino 


S. A. Isotta Franschini - 


Fiat Centro-Torino. Milano. 
oto Galloni - Borgoma- | S. A. O.M. Officine - 
nero. Brescia. 


\utomobili Ansaldo - To- | S. A. O.L.M. Off. Lav. 

“rino. Met. e Mecc. - Milano. 
Automobili SPA | Fratelli Benelli - Pesaro. 

Lerorito? 

Soc. An. Itala - Torino. 

rburatori Zenith - To- 

tino. 

. A. Magneti Marelli - 


ì Milano. 


b) nelle costruzioni di macchinario elettrico. 


Comp. Gen. Elettricità ! Tecnomasio Ital. Brown 
C.G.E. - Milano. Boveri - Milano. 


Cantiere Nav. Triestino 
- Monfalcone. 

S. A. Ercole Marelli e C. 
- Milano. 

S. A. San Giorgio - Bor- 


zoli. 


c) nelle costruzioni di motori termici. 


S. A. Fiat Grandi Motori 
- Torino. 

S. A. Fond. del Pignone 
- Firenze. 

S. A. Cant. Off. Savoia - 
Cornigliano Ligure. 

S. A. Satima - Trieste. 

Stab. Tecn. ‘Triestino - 
Trieste. 

S.A. O0.M. - Milano. 


® < 


d) nelle costruzioni di macchine idrauliche. 


x A. O.R.I. Off. Riun. | S. A. De Pretto Escher 
Ital. - Brescia. Wyss - Schio - (solo 
% per il reparto regola- 
tori). - 

Ing. Gabbioneta - Sesto 
San Giovanni. 
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e) nelle costruzioni di macchine per l'industria 
tessile. 


Officina Costruzioni - No- 
vara. 


O.C.T.I.R. Off. Riunite 
Costruzioni ‘Tessili e 
Impianti - Biella. 


f) nelle costruzioni di macchine per la lavora- 
zione del ferro. 
Off. Frat. Borletti - Mi- 


lano. 
S. A. Ziist - Milano. 


g) nelle costruzioni di apparecchi telefonici. 
| S. A. Perego - Milano. 


h) nelle altre costruzioni meccaniche. 


Ing. Olivetti - Ivrea - 
(macchine da scrivere). 

Industrie Ital. Riunite - 
Pavia - (macchine da 
cucire). 

Ing. M. Gaia - Brescia - 
(macchine per carto- 
tecnica). 


Comp. Continent. Brunt 
- Milano - (contatori). 

Stab. Whitehead - Fiume 
- (Siluri, lanciasiluri, 
compressori, utensili e 
macchine utensili). 

S. A. Stigler - Milano - 
(apparecchi di solleva- 
mento). 

Soc. An. Stab. Mecc. An- 
saldo - Sampierdarena. 


Complessivamente dunque 23 ditte applicano, 
nelle loro lavorazioni il sistema foro base, mentre 
numero 14 ditte applicano il sistema albero base. 

Le ditte che impiegano un sistema di tolleranze e 
delle quali è stato possibile avere notizie abbastanza 
sicure, rappresentano complessivamente numero 37 
ditte, occupanti circa 38 mila operai, di cui 21.500 
per albero base e 16.500 per foro base, ivi compresi 
due forti nuclei, della Fiat Automobili per l’albero 
base con 18.000 operai e della Fiat Grandi Motori 
per il foro base con 2.000 operai. 

Dallo stato di fatto attuale delle ditte meccaniche 
italiane, risulta che la sola categoria dei motori ter- 
mici costituisce un gfuppo omogeneo orientato al- 
l’impiego del foro base; anche la categoria del mac- 
chinario elettrico si può ritenere un gruppo abba- 
stanza omogeneo se si fa astrazione dalla Compagnia 
Generale di Elettricità; la quale per altro ha manife- 
stato l’intendimento di voler cambiare sistema adot- 
tando il foro base. Per le altre categorie, il campo è 
diviso, impiegando alcune ditte il foro base ed altre 
l’albero base. L'industria automobilistica è netta- 
mente divisa in due campi, con notevole prevalenza 
dell’impiego dell’albero base se si considera special- 
mente l’entità di produzione. 


Essi 


Dalle visite eseguite e dalle indagini fatte, sono 
stati rilevati anche casi particolari di applicazione 
di tolleranze, in cui entrambi i sistemi sono impie- 
gati nella medesima azienda. 

La officina Ing. Gaia di Brescia (macchine per 
cartotecnica e per arti grafiche) ha adottato il si- 
stema albero base per le sue ordinarie costruzioni, 
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ma adotta il foro base per le costruzioni che gli >malgrado i non trascurabili vantaggi di carattere 


vengono commesse occasionalmente. 

La Soc. Anon. Ansaldo nei suoi stabilimenti di 
Sampierdarena ove applica il foro base per le sue 
costruzioni ordinarie, deve applicare l’albero base 
secondo il sistema tedesco della DIN, per le costru- 
zioni che eseguisce per conto della A.E.G. 

La Soc. Anon. Tosi, pur non seguendo un vero 
sistema di tolleranze, adotta nella determinazione 
dei giuochi e delle tolleranze, il principio dell’albero 
base per gli accoppiamenti fissi. 

Il Tecnomasio Italiano, che impiega il sistema foro 
base per tutte le costruzioni elettromeccaniche, ha 
adottato invece l’albero base per la fabbricazione 
delle apparecchiature elettriche e similmente sta 
facendo anche il Cantiere Navale Triestino. 

La Soc. Anon. Officine Meccaniche, che adotta il 
foro base come sistema fondamentale, nella costru- 
zione dei motori a testa calda ricorre anche all’al- 
bero base per ottenere, in casi particolari, una più 
conveniente soluzione meccanica e costruttiva di de- 
terminati organi, quando sopra uno stesso albero 
vanno montati diversi organi con accoppiamenti di 
natura differente. 

L’Officina Costruzioni Novara ha deciso di adot- 
tare e sta adottando il foro base per determinate 
costruzioni, mentre per il rimanente impiega l’al- 
bero base. 

Sopratutto nel caso di impiego di oggetti unifi- 
cati forniti dal mercato con determinati limiti di 
tolleranza, si può incontrare la necessità — per mon- 
tare tali oggetti — di dovere lavorare con limiti di 
tolleranza appartenenti ora all’uno ora all’altro dei 
due sistemi: tale è il caso dei cuscinetti a sfere quando 
debbano essere montati per esempio coll’anello 
esterno fissato nella bussola, dovendosi in tal caso 
eseguire l’alloggiamento della bussola colle tolle- 
ranze della sede fissa del grado extra-preciso (EKdel- 
fettsitz) albero base, e quando debbano essere mon- 
tati coll’anello interno libero sull’albero, dovendosi 
in tal caso lavorare l’albero colle tolleranze della 
sede libera stretta del grado di lavorazione preciso 
(Enger Laufsitz) del foro base. 

L'impiego contemporaneo di ambedue i sistemi di 
tolleranze non ha dato luogo ad inconvenienti alle 
aziende; esse anzi lo fecero di proposito per raggiun- 
gere le migliori condizioni economiche di produzione. 
Nella pratica i casi in cui una officina che impiega 
uno dei due sistemi di tolleranze si trova nella ne- 
cessità o nella convenienza di ricorrere a tolleranze 
appartenenti all’altro sistema, si ritiene che si pre- 
senti assai frequentemente: come lo conferma anche 
una apposita inchiesta eseguita in Germania e di cui 
rende conto l’Ing. Gramenz nel suo volume « Pas- 
sungen » edizione del 1925 a pag. 153. 


Lisi 


Se infatti si esaminano le modalità colle quali 
si svolge il lavoro in un'officina, appare che non sus- 
sistono ragioni per le quali l'adozione di entrambi 
i sistemi in uno stesso stabilimento, e tanto meno in 
uno stesso paese, possa dar luogo a inconvenienti 
tali da sconsigliare tale adozione in via assoluta 
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economico che essa presenta. Se si considerano le 


difficoltà inerenti all'introduzione ed alla applica- | 
zione di un sistema di tolleranze, si possono distin- | 
guere tre categorie di personale: quello operaio pro- | 
priamente detto: quello dirigente e di controllo delle | 


lavorazioni e quello addetto all’ufficio tecnico (pro- 


getto e calcolazione delle macchine, compilazione dal 


disegni per l’esecuzione in officina). 


Per il personale operaio la difficoltà maggiore con- 
siste nell’abituarsi a produrre entro dimensioni li Ì 
miti ben determinate. Generalmente queste. dimen- I 
sioni limiti sono misurate con calibri differenziali, ed | 
in un gran numero di casi sono ottenute con deter- | 


minati attrezzi: calibri ed attrezzi vengono conse- 
gnati all’operaio di volta in volta a seconda del pezzo 
che deve eseguire. La maestranza operaia non av- 


verte con quale sistema di tolleranze lavora e quindi 
non si avrà nessun inconveniente dal suo passaggio | 
da uno stabilimento con lavorazione ad albero nor- | 


male ad un altro con lavorazione foro normale. 

Se mai, inconvenienti potranno sorgere dal fatto 
che in alcuni stabilimenti si lavora col grado di la- 
vorazione grossolano ed in altri, ad esempio, con 
quello di lavorazione extra-preciso. 


Il personale dirigente d’officina ha il compito dll 
controllare che gli operai adoperino i calibri e gli 
attrezzi adatti all’esecuzione del lavoro loro affidato, | 
che le loro dimensioni e quelle degli oggetti fabbri- | 
trollate. Anche questi controlli avvengono ceneri 
mente con calibri differenziali e l’essere i limiti di | 
tolleranza riferiti al foro piuttosto che all’albero ha 


cati siano continuamente e sistematicamente con. 


scarsa o nessuna importanza sulle funzioni loro as=. 
segnate. } 

Questo personale passando da uno stabilimento 
ad un altro potrà trovarsi disorientato trovando un. 
sistema di distribuzione e di controllo dei calibri e 
degli attrezzi diverso da quello prima impiegato, 


ma non per trovare in uso un sistema di riferimento | 


delle tolleranze diverso da quello usato nell’officina. 


nella quale precedentemente era occupato. È 


Il personale tecnico progettista è l’unico pel quale | 


riveste un'effettiva importanza il sistema adottato. 


Lo 


| 


Ì 


î 


per il “riferimento delle tolleranze di lavorazione. Va | 


chiarito anzitutto che la classificazione delle sedi 


e i valori dei giochi o delle interferenze per ciascuna , 


sede sarebbero identici, od almeno sono identici nei 


sistemi adottati dai Comitati germanico, Svizzero, . 


svedese e austriaco, ed è perciò che da questi Enti 


il foro base e l’ MeSt base sono considerati non come 


due sistemi fondamentali distinti ma come due ca- 


tegorie di un unico sistema. Quindi per l’ufficio te- 


cnico progettista il problema difficile e complesso. 


della scelta più opportuna delle sedi non è influenzato 


dal tipo di sistema prescelto, mentre lo è quello degli 


accorgimenti da usare nel disegno di alcuni organi « CA 


1 


specialmente degli alberi per ottenere che la loro 
lavorazione risulti la più economica. 

Certamente se per tutta l’industria meccanica ve 
nisse adottato un unico sistema, quello ad albero 
base, tali accorgimenti diverrebbero famigliari i 
tecnici progettisti, con grande vantaggio per la suc 
cessiva costruzione delle macchine disegnate, ed 1 


LS 
% 


tecnici non si troverebbero impacciati, come quando 
si impiegassero i due sistemi, passando ad uno sta- 
b imento nel quale fosse impiegato un altro sistema. 
> | Nel caso però dell’adozione per tutto il paese di 
un unico sistema il personale tecnico progettista fi- 
nirebbe per conoscere solo le caratteristiche di tale 
sistema, ad agire quasi automaticamente e non sa- 
rebbe in grado di applicare l’altro sistema quando 
se ne presentasse la necessità o per risolvere problemi 
specialissimi o per impiegare organi unificati inter- 
nazionalmente secondo un diverso sistema di tolle- 
rtanze, come avviene già per i cuscinetti a sfere. 
| Sta il fatto che se una macchina progettata per 
essere costruita in uno stabilimento avente in uso 
il sistema albero base deve essere, poi, costruita in 
un altro avente il sistema foro base, occorre modi- 
ficare il disegno in alcuni particolari costruttivi oltre 
che provvedere al cambiamento di tutti i simboli e 
delle misure limiti. 

«In un caso riscontrato da alcuni membri della 
isottocommissione simile trasformazione è risultata 
possibile. 


ook 


(Ta VERE re) 


N Ta Sottocommissione, fra i compiti assegnati do- 
Veva riferire anche sui gradi di lavorazione e sulle 
‘sedi di prevedibile i impiego per i principali rami d’in- 
dustria. Si ritiene però che la portata di tale quesito 
‘cessi d’avere quell’importanza che le era stata attri- 
buita in principio, date le conclusioni alle quali la 
\isottocommissione è pervenuta, e cioè che l’impiego 
di entrambi i sistemi per l’industria meccanica na- 
‘zionale non dà luogo ad inconvenienti tali da ren- 
dere giustificabile l'abbandono dei vantaggi che de- 
tivano dalla possibilità di far uso di entrambi i si- 
| stemi, mentre d’altra parte l’adozione di un unico 
| sistema - — quello albero base — non offrirebbe van- 


te della Segreteria. 


. La Segreteria ha creduto opportuno di raccogliere 
ementi di fatto ed informazioni, nell’intendimento 
di chiarire alcuni punti delle questioni sottoposte al- 
l'esame della Commissione Centrale Tecnica. 

| La Sottocommissione ha chiarito che in uno sta- 
A ilimento a produzione in massa 0 a grande serie, 
dal punto di vista del costo di impianto e di manu- 
tenzione delle attrezzature, i due sistemi, albero base 
foro base, si equivalgono. Se l'industria mecca- 
| nica italiana fosse costituita nella sua grande mag- 
gioranza da officine che lavorano in grande serie o 
he almeno fosse prevedibile una trasformazione in 
ale senso in un periodo relativamente breve, non 
Vha dubbio che apparirebbe giustificata l’adozione 
un unico sistema salvo deroghe per casi speciali. 
La Segreteria ha cercato di rendersi conto della 
odierna situazione dell’industria meccanica italiana 
da questo punto di vista, diramando alle più impor- 
tanti ditte (circa 160) un apposito questionario: esso 
compilato da 62 ditte, le quali però sono le mag- 
giori e quelle ritenute meglio organizzate. Tale que- 
Stionario era inteso a precisare se le singole ditte 
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adottavano un sistema di tolleranze, e quale, e con 
quali caratteristiche si svolgeva l’attività dell’azienda, 
in serie, in massa, o per costruzioni varie. 

Vi sono realmente alcuni rami dell’industria mec- 
canica che si sono specializzati nella fabbricazione 
di un unico articolo che producono in modo continuo. 
Essi sono costituiti da pochissime ditte e non po- 
tranno tanto presto aumentare di numero: tali sono 
le fabbriche di macchine da scrivere (in numero di 
due) e quelle di macchine da cucire (in numero di 
due). Un altro ramo è quello della fabbricazione 
delle biciclette e delle relative parti, per le quali 
esiste un’unificazione di fatto. L'industria automobi- 
listica che viene presentata come caratteristica per 
la lavorazione in grande serie, almeno in Italia lo 
è effettivamente per un’unica fabbrica. Un'altra ca- 
tegoria che produce in grande serie è quella costi- 
tuita dalle officine per la fabbricazione di apparecchi 
per illuminazione elettrica interna e per comunica- 
zioni telefoniche e telegrafiche: trattasi però di la- 
vorazioni speciali eseguite in scarsa misura sulle or- 
dinarie macchine utensili e per le quali l’impiego dei 
sistemi di tolleranze in questione ha una portata 
trascurabile. Salvo questi casi particolari, la grande 
maggioranza delle officine meccaniche italiane pro- 
ducono una grande varietà di macchine costruite 
in piccola o in piccolissima serie. Non pare che questo 
stato di fatto possa subire un sostanziale mutamento 
entro un periodo relativamente breve. E° vero che 
accordi fra le officine produttrici di una stessa ca- 
tegoria di prodotti potrebbero permettere una fab- 
bricazione a serie più numerose dell’attuale, ma è 
altresì vero che simile fattore ha un'importanza mo- 
desta finchè la produzione complessiva italiana ri- 
mane nelle proporzioni attuali. Un notevole incre- 
mento di produzione, può verificarsi per effetto di 
un maggiore assorbimento del mercato interno e per 
una più intensa esportazione fatti questi che possono 
avverarsi nelle proporzioni necessarie solo a lunga 
scadenza. 

I,a Segreteria ha creduto inoltre utile interpellare 
i Comitati di Unificazione esteri su alcuni punti: 


a) se era stata considerata la possibilità e Ila 
utilità di un unico sistema di tolleranze; 

b) se l’adozione simultanea dei due sistemi al- 
bero base e foro base, aveva dato luogo a difficoltà, 
specie per quanto riguarda la collaborazione fra le 


‘diverse ditte, e lo scambio delle maestranze e dei 


tecnici da una officina all’altra; 


c) se l’esistenza presso i vari stabilimenti, di 
due sistemi diversi di tolleranze, non costituiva un 
ostacolo all’estensione dell’impiego di oggetti uni- 
ficati; 


d) se esistevano rami di industria, per i quali 
si verificava l’impiego di un solo sistema di tolle- 
ranze in modo esclusivo; e se uno dei due sistemi 
manifestava maggiori probabilità di estensione. 

Hanno risposto ai quesiti i comitati di unifica- 
zione di Svizzera, Svezia, Cecoslovacchia, Stati 
Uniti d'America, Inghilterra e Germania. 

Al primo quesito le risposte degli Enti Esteri sono 
concordi nell’affermare che fu effettivamente con- 


1 


siderato il problema della limitazione dei sistemi - 
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tolleranze ad uno solo, ma che ambedue risultarono 
necessari per l’applicazione pratica. Per la stessa 
ragione per la quale non sarebbe .concepibile esclu- 
dere determinati gradi di lavorazione impiegandone 
uno solo, così non è possibile escludere il sistema 
dell’albero base o quello «del foro base. Osserva 
inoltre il Comitato Svedese che è quasi impossibile 
per una officina, di lavorare in modo esclusivo con 
un solo sistema, e ciò specialmente per poter mon- 
tare, nei vari casi che si presentano e colle volute 
caratteristiche di funzionamento, determinati organi 
unificati, come sono ad esempio i cuscinetti a sfere: 
un sistema di tolleranze quindi, limitato solo all’al- 
bero base, non permetterebbe la soluzione di tutti 
i casi che si possono presentare, e costituirebbe una 
soluzione incompleta del problema. 

In America, la questione della limitazione delle 
tolleranze ad un unico sistema, è stata oggetto di 
lungo e approfondito studio già in notevole parte 
compiuto, e si giunse alla conclusione di adottare 
il sistema foro base come sistema unico fonda- 
mentale, essendo stato riconosciuto che il foro base 
è quello più economico e più comodo nella massima 
parte dei casi per permettere una produzione in- 
tercambiabile a larga base; il sistema albero base 
è invece ammesso soltanto per casi speciali e si 
prevede che per la completa soluzione del problema 
delle tolleranze in America, per l’albero base sa- 
ranno predisposte apposite tabelle da usarsi sola- 
mente in quei casi in cui è necessario realizzare 
sopra uno stesso albero, dei successivi accoppia- 
menti di natura diversa. In tal modo l'industria 
americana intende evitare che nelle singole appli- 
cazioni si abbia libertà di scelta per l’uno o per 
l’altro sistema di tolleranze, ciò che ostacolerebbe 
l’intercambiabilità. 

In Inghilterra, dopo l’esperienza della prima uni- 
ficazione pubblicata nel 1906 che considerava il 
solo sistema albero base, si dovette studiare la 
questione, ed ora è il sistema foro base quello rac- 
comandato per l’industria inglese. 

Al secondo quesito, le risposte degli Enti Esteri 
affermano che nessun inconveniente può temersi per 
effetto dell’esistenza contemporanea di due sistemi 
di tolleranze presso le varie officine, e che nessun 
inconveniente per quanto si sappia, si è ancora ve- 
rificato. Il Comitato Svizzero fa rilevare che dato an- 


che il metodo ben chiaro di contrassegnare gli ac-. 


coppiamenti in modo netto e distinto nei due si- 
stemi, come è usato nella sua unificazione, è escluso 
ogni malinteso. 

Al terzo quesito, gli enti esteri rispondono che la 
esistenza di ambedue i sistemi, se da un lato può 
esser ritenuta una complicazione agli effetti del- 
l’impiego di oggetti unificati, costituisce una impre- 
scindibile necessità; ciò perché gli oggetti unificati, 
possono in pratica richiedere accoppiamenti di varia 
natura, oppure di natura aifferente \di quella pre- 
vista; ed allora per la preparazione delle parti desti- 
nate ad essere accoppiate ad oggetti unificati, è ne- 
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cessario ricorrere a tolleranze e quindi ad attrezzi 
rispondenti ora all’uno ora all’altro dei due sistemi, | 

Al quarto quesito, gli Enti esteri sono concordi ni 
l’affermare che esistono bensì categorie di industri 
orientate verso l’uno o l’altro dei due sistemi, ma | 
che si tratta in genere di un orientamento che è 
carattere di prevalenza per la maggioranza delle in- 
dustrie di una determinata categoria; e inoltre assai | 
difficilmente si verifica il caso che un ramo di in-| 
dustria od una singola ditta che impiega un de- 
terminato sistema di tolleranze, abbia ‘escluso in 
modo completo ed assoluto l’altro sistema. In ge- 
nere l’industria delle macchine utensili impiega il foro 
base; l’industria automobilistica e motori d’aviazione, 
impiega il foro base salvo per il grado grossolano li 
mitato invece al solo albero base; l’industria delle 
trasmissioni impiega l’albero base; l'industria delle 
macchine calcolatrici, l’albero base; le costruzioni 
elettromeccaniche specialmente in Germania offrono 
il caso dell’applicazione del foro base da parte di 
alcune ditte e dell’albero base da parte di altre. 


ok 


E’ stato considerato, infine, quali conseguenze 
verrebbero a manifestarsi nell’attività dell’industria 
meccanica nazionale, quando si rendesse necessaria 
una immediata e intensa trasformazione delle pro- 
duzioni delle singole aziende per effetto di mobi- 
litazione, sia nel caso che si sia adottato uno solo 
overo ambedue i sistemi di tolleranza. A 

I,a massima parte delle costruzioni belliche si 
prevede che sia costituita da lavorazione grosso=, 
lana, mentre il grado ‘ extra preciso ,, e quello 
“preciso ,, ticorreranno in misura assai limitata. 
Inoltre le condizioni in cui si svolge l’attività di 
una officina in periodo di pace e in periodo di 
guerra, sono sostanzialmente diverse, trattandosi 
nel primo caso normalmente di una produzione! 
varia di piccola serie, e nel secondo caso di gran- 
dissima serie o di massa; il passaggio quindi dal- 
l’attività Ai pace, all’attività di guerra, esige so- 
stanziali trasformazioni nella organizzazione del 
lavoro, negli attrezzi, e nelle macchine stesse: e dij 
fronte a tale così diverso genere di attività, vengono 
quasi a scomparire d’importanza le trasformazioni 
e sostituzioni di calibri e di attrezzi che ad uno 
stabilimento si renderebbero eventualmente neces- 
sari quando ad esso venisse assegnata una lavora- 
zione basata sopra un sistema di tolleranze diverso 
da quello normalmente impiegato. L'esistenza quindi 
dei due sistemi non costituisce una difficoltà ap- 
prezzabile. Ha invece una grande importanza, per 
facilitare la organizzazione di una immediata e 
intensa produzione bellica la diffusione nell’indu- 
stria nazionale della lavorazione secondo tolleranze 
unificate e secondo attrezzi unificati, e il conse 
guente addestramento dei tecnici e delle ma 
stranze. 
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Veramente la parte dell’ordine del giorno che mi 
iguarda dovrebbe essere ridotto ad una cosa più 
emplice. 
Visita allo Stabilimento Cockeril di Seraing e no- 
izie in generale sull’industria della Fonderia nel 
Belgio. 
La prima cosa che mi colpì nell’avvicinarmi a 
yegi sono state alcune colline di forma speciale 
he ogni tanto emettevano delle fumate. 

on avevo mai sentito parlare che nel Belgio 
ri fossero dei vulcani ed osservando attentamente 
fidi che queste colline erano artificiali e che le fu- 
nate erano date da scorie di alti forni che venivano 
vesciate dalla sommità a mezzo di piccoli treni. 
assando per la via che da Liegi conduce a Seraing 
L un certo punto si può benissimo osservare che 
e scorie rovesciate dall’alto, rotolando vengono a 
adere in. parte sulla via stessa, ed ogni tanto un 
iutocarro passa per la loro raccolta. Queste colfine 
irtificiali circondano si può dire quasi tutto l’abi- 
ato e viene in mente di domandarci cosa accadrà 
a una cinquantina d’anni, se la produzione di 
leste scorie continuerà con una certa intensità. 
Tutto in giro a Liegi e Seraing esistono molti 
tabilimenti metallurgici: alti forni, acciaierie, fon- 
rie, ecc. il fumo delle quali a reso di un colore 
uro tutto quanto le circonda. Si denota in questo, 
osa del resto che tutti sanno, che l’industria metal- 
irgica nel Belgio è molto sviluppata e di data re- 


Mosa: è molto vasto e comprende: 


Alti forni; 

Fonderia ghisa, acciaio e. bronzo; 
Fabbrica locomotive; 

Fabbrica d’armi, ecc. 


Dato lo scopo del mio viaggio, mi è stato possi- 
bile visitare solo la parte fonderia ghisa e acciaio. 
Il locale Fonderia potrà misurare circa m. 90 x 100 
molto alto ed è circondato da ampi ed ordinati 
cortili, solcati da binari a scartamento normale. 

«Vi è abbondanza di grues con portate variabili 
la 20 a 65 tonnellate disposte su due piani differenti. 
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Relazione sulla visita eseguita alle fonderie del Belgio 
del 16 al 23 Maggio 1926 


Luigi Padova 
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Il Consiglio Direttivo dell’Unione Lombarda delle Fonderie di Ghisa ha più volte espresso Îl voto che 
seno al Consiglio stesso, od in apposite riunioni aperte a tutti i soci, venissero illustrate e 
Hioni interessanti le fonderie di ghisa particolarmente dal punto di vista del loro miglioramento tecnico ed 
| AO Crediamo di far cosa gradita ai nostri lettori pubblicando la relazione che il Signor Luigi Padova, 
Mrettore della fonderia della S. A. Costruzioni Meccaniche Riva ha letto in una delle “ultime riunioni del 
ionsiglio Direttivo, il quale nel ringraziare il Sig. Luigi Padova per l'interessante comunicazione ha espresso 
voto che il suo esempio sia seguito da molti altri soci e tecnici della fonderia. 


o discusse le que- 


La campata centrale ha una grue molto veloce 
situata al piano più alto rispetto a quelle delle cam- 
pate laterali, di modo che serve di collegamento 
tra queste ed i forni. In questa campata vi sono 
5 forni a cubilots per la ghisa ad un'estremità e 
4 forni Martin per l’acciaio all’altra estremità. 

Le stufe d’essicazione sono 5 di cui 4 a tiraggio 
forzato pel consumo di polvere di coke ed una a 
tiraggio naturale. 

La lavorazione delle sabbie è divisa in 2 parti: 
quella per le anime composta da 5 mescolatori a 
palmole e quella per la formatura composta da di- 
verse macchine riunite tra di loro in modo da avere 
un sistema semiautomatico. 

Esistono inoltre mescolatori per la preparazione 
della terra grassa (palta) che serve alla formatura 
di grosse anime e grandi cilindri eseguiti a sagoma. 

La formatura è molto interessante e si può divi- 
dere in 4 diverse categorie: 

formatura in mattoni e terra grassa; 
formatura a mano normale; 
formatura a macchina; 

formatura in sabbia silicea bianca. 


FORMATURA IN MATTONI E TERRA GRASSA. 


Per l’esecuzione di grossi cilindri e di altri getti 
la cui forma lo perinette, è generalizzata la forma- 
tura in mattoni con rivestimento di terra grassa. 
Questa terra che si indurisce in breve tempo alla 
semplice azione dell’aria atmosferica, permette ad 
operai provetti ed a perfetta conoscenza del disegno, 
di fare in essa le opportune nicchie nelle quali ven- 
gono allogate rosette, mozzi, nervature; e quant'altro 
forma la parte esterna del pezzo. 

Ho visto operai intenti a simile lavoro e mano- 
Vrare con riga e compasso come su di un foglio da 


«disegno. In essi non ho rimarcato nessuna delle 


incertezze che in generale si notano nei nostri operai 
quando si rende necessaria l’opera del compasso. 
FORMATURA A MANO NORMALE. 


La formatura a mano viene eseguita pressapoco 
come da noi. Solamente fanno la massima economia 


di modelli. Stavano eseguendo un grosso banco per 
alesatrice e il modello era formato da semplici telai 
(detti da noi comunemente Dime) colla sagoma 
esterna, qualche mozzo e null’altro. Su di una ta- 
vola sospesa alla parete vi era il disegno del pezzo 


greggio. 
FORMATURA A MACCHINA. 


Per la formatura di getti medi a modello, esistono 
5 06 macchine a scossa (piatti) sulle quali vengono 
adagiati i modelli (che sono già predisposti) e le 
relative staffe, una volta stampata la forma, il mo- 
dello viene tolto a mano. 

IL/Ingegnere direttore mi disse che nello spazio 
dove prima si producevano 100 tonn. al mese, ora 
se ne producono comodamente 300 con personale 
ridotto. 


FORMATURA IN SABBIA SILICEA BIANCA. 


Per la formatura di alcuni pezzi e per usufruire 
di mano d’opera scadente, viene adoperato il si- 
stema che è in uso anche da noi per le anime di 
sabbia. 

Con questo sistema, operai non formatori, dopo 
pochi giorni, possono fondere in motte di sabbia 
con pochissimo pericolo di scarto. 

Bisogna tenere presente che a loro la sabbia si- 
licea bianca costa pochissimo, avendo le cave a 
pochi chilometri di distanza. 


ANIME. 


Le anime sono fatte in sabbia silicea bianca, in 
sabbia di mare ed in terra grassa. Sono escluse le 
anime in terra comune e ovunque è appena possi- 
bile vengono impiegate anime di sabbia con agglo- 
merante (olio di lino, avebene, ecc.). 


COLATURA. 


La colatura dei grossi pezzi viene fatta in grandi 
fosse con pareti in muratura, nelle quali si mettono 
le forme già predisposte e si assicurano tutto in giro 
con una buona pigiatura di sabbia comune da fon- 
deria, per contrapporsi alla pressione interna al- 
l'atto della colata. I pezzi medi e piccoli vengono 
fusi come nelle nostre fonderie. 


SBAVATURA E RICOTTURA GETTI ACCIAIO. 


La pulitura dei getti tanto d’acciaio che di ghisa 
viene fatta a mano e la sbavatura con martelli 
pneumatici. 


RIFINITURA GETTI. 


I getti che esistevano al momento della mia 
visita si presentavano abbastanza bene: quelli di 
ghisa perfettamente sani e qualcuno di quelli d’ac- 
ciaio con qualche soffiatura e porosità che veniva 
eliminata con saldatura. 

In generale nello stabilimento si presentava tutto 
in perfetto ordine. 

Il lavoro in ordinazione era poco ed avevano pos- 
sibilità di smaltire ordini in breve tempo, 
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I prezzi di vendita sono pure molto bassi in n 
fronto dei nostri, come per esempio grossi getti di. 
acciaio formati a sagoma e che debbono essere pro- 
vati a 70 atmosfere vengono forniti a Fr. belgi 1,7 
e getti ghisa normali (parti di macchine) a Fr. Pep 
1,20 franco Liegi. 

Mi venne ripetutamente richiesto se in Italia v 
era molto lavoro e particolarmente lavoro per eSpari 
tazione. i 


SCUOLE PER OPERAI FONDITORI. 3} 


Esisteva qualche anno fa una scuola per operai 
fonditori presso lo Stabilimento Cokeril e venne 
chiusa in seguito a divergenze coi sindacati operai. 
Attualmente non esiste una scuola propria per la 
Fonderia, ma esistono corsi speciali serali e dome 
nicali comprendenti: È 


disegno di macchine per 10 lezioni circa; | 


indi disegni di pezzi da fondere, con portate, sotto- 
squadri, ecc.; } 


i 
elementi di chimica e fisica in generale e poi 
applicata alla fonderia; Wi 
matematica. : il 

| 


i 


La legge sull’insegnamento viene applicato con 
rigidità e quindi quasi tutti gli operai hanno fre-| 
quentato almeno 2 anni di scuola professionale. 

Dopo la scuola professionale frequentano i corsi 
che ho accennato prima. 

Esistono delle famiglie intere che si dedicano alle | 
Fonderia, per quanto l’ultima guerra abbia un po' 
alterato gli usi che esistevano fino al 1914. ni 

Ho notato che i Capi operai girano nei reparti 
in abito non certo da lavoro e che ben raramente si 
sporcano. n 

In generale mezzi abbondanti e dovuta conside- 
razione e comprensione della fonderia in tuttii 
ceti, come ho avuto modo di constatare, parlando! 
casualmente con alcuni signori, non certo come da 
noi che, fatte poche eccezioni, la Fonderia è tenuta 
come la cenerentola degli stabilimenti. 
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Una nuova vernice per modelli di legno | 


I modelli di fonderia non devono deformarsi e 
devono presentare una superficie liscia alla quale 
non aderisca la sabbia; l’umidità non deve penetrare 
nel legno. à 

La vernice ad alluminio presenta in alto grado 
la dote dell’impermeabilità. Si applica al modello 
un primo strato di gomma lacca, poi si passa con 
carta vetrata per ottenere una superficie ben liscia, 
poi si applicano due strati di vernice all’alluminio, 
eostituita di polvere di bronzo di alluminio diluita 
in gomma lacca, nella proporzione di 200 gr. per 
litro di gomma lacca. 

Dalle prove eseguite in atmosfere sature al 
ed al 60 %, e prendendo per confronto i valori cor- 
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Protezione ottenuta in % 


spondenti al legno non protetto, si ottennero i 1 i tali 
E PR È 4 Tipo di vernice rispetto al legno non protetto 
ultati indicati nella tabella. i gr > strati 


La vernice ordinaria asciuga lentamente, occor- Vernice di alluminio in liquido 
endo da 18 a 24 ore fra due strati successivi. SDAI ORO UR de ii e 96,5 97,4 
Le vernici all’alluminio con gomma lacca od Vernice di alluminio in vernice 
lla pirossilina asciugano velocemente; la prima dà SPRAICO Meea 93,7 05,7 
ina superficie più liscia, l'influenza della polvere Vernice di alluminio in gomma 
li alluminio è molto netta. La pittura all’alluminio TACCO AR e RIRe 7330 95,7 
j liscia più facilmente che la gomma lacca sola. Vernice in lacca alla pirossilina 82,5 90,0 
Juesta vernice permette di realizzare un'economia Gomma. lacca orange ........ 13,5 70,5 
li tempo e di danaro. Modello senza protezione di vernice. — —_ 


COSTO DELLE MATERIE PRIME E ACCESSORIE PER L'INDUSTRIA DELLA FONDERIA DI GHISA 


(Escluse quindi la mano d’opera e le spese generali) 


| A cura della Commissione Tecnica dell’Unione Lombarda Fonderie di Ghisa vengono mensilmente pubblicati 1 costi dei principali 
\tpi di ghisa. Nel calcolo del costo della miscela vengono tenute per base le qualità di ghisa che durante il mese considerato sì presume 
ibbiano prevalentemente alimentate le fonderie della Lombardia. I prezzi si intendono riferiti alla piazza di Milano franco stabilimento. 


Luglio 1926. 
Materie prime ed accessorie. 
Situazione uguale al mese precedente. 


A puro titolo di indicazione, sulla supposizione di una media aritmetica, forniamo i dati seguenti: 


L. 380 Coke Vado e Westfalia. 


) Luxembourg III, Longwi, francesi, ecc. alla tonn. L. 650.— 
COKE L. 250 i cokes francesi scadenti il cui uso non è con- 


D) Ghise inglesi da fonderia ........... » » » 780.— sigliabile quasi, neanche per le stufe. 
}) Nazionali Piombino scarseggia ....... È x Saga Costo medio del combustibile: 30 kg. per ogni quin- 
) Mono NESSRA n pagpiaziza. estale di, getti (compreso calo, polvere, funzionamento 

CELA stufa ed altri servizi) ..............-..0. 000000 L. 12.— 
È A ce RAI agio 5 srt Costo del materiale accessorio (per ora stazionario) 
Mfiorfaini. Vi e » » » 600.— e sempre per l qle di getti ...................... » 25. 
i» /N.B. — Non bisogna confondere i prezzi riportati col numero indice della ghisa pubblicato nelle Comunicazioni ai Soci. 


‘(Quest'ultimo si riferisce unicamente alla media dei prezzi c. i. f. Genova di una tonnellata di Hematite inglese E. C. N. 1, 2, 3, 
fecondo le quotazioni pubblicate dal « IRON AND COAL TRADES REVIEW ». 


| Per i getti di meccanica (nel caso più favorevole). Per i getti correnti. 
‘| {q.li 30 di ghisa inglesi ... a L. 780 la tonn. L. 2340,— qli 50 di ghisa Luxemb. a L. 650 la tonn. I.. 3250.— 
<{ » 20 di ghisa Uuxemb. a » 650 ». » Bot 900 Re sioritane n 000 St » 3000.— 
A we 50 rottame i....... a » 600 » » » 3000.— Di PAIR > PERCIO 
«TT RR RAT IL. a UV ; 95) 
2 q.li 100 L. 6640.— 2 q.li 100 155 6250. 
È Da sottrarre 25 q.li boccami a L. 600 la tonn. L. 1500.— = Da sottrarre 25 q.li boccami a L. 600 la tonn. L. 1500.— 
1 \Costo di 70 q.li ‘in base ad un calo del 5 %) L. 5140.— Costo 70 q.li (in base ad un calo del 5 %)... L. 4750.— 
| | Costo di un quintale di miscela .............. Li 73.42 Costo di un quintale di miscela .............. Lia 07880 
ioatorcombustibile ir i un » 12.— Costo combustibile (come sopra) .............. » 12.— 
Costo materie accessorie ..................... » 250. Costo materie accessorie .......-..->..1.5.- » 25.— 
| Totale (solo materie prime ed accessorie, escluse Totale (solo materie prime ed accessorie, escluse 
(spese mano d’opera e generali) ................ L. 110.42 spese mano d'opera e generali) ...........- RL, € 180 
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Soc. ANON. A. REJNA| 


Sede: MILANO - Via Amedei, 7 


——=-= "(Capitale versato L. 15.000.000 
Stabilimenti: MILANO - JERAGO (Gallarate) - GALLIATE (Novara) 
Filiali : TORINO - FIRENZE - ROMA - NAPOLI - BOLOGNA - GENOVA 


PRODOTTI DELLO STABILIMENTO DI JERAGO 


Molle a balestra, per carri, carrozze, automobili, tramvie e ferrovie - Molle a bovolo per respingente - Molle a spirale per ogni applica- 
zione - Assali per carri e carrozze a cavalli — Ferramenta per veicoli -— Pezzi stampati greggi e lavorati — Fusioni in ghisa, bronzo e ottone 
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Mfrcsistenza dei materiali = Calcolazione e disegno di 
| macchine. 


Ir LIMITE DI SCORRIMENTO: LA FRAGILITÀ A CALDO E A FREDDO. 
NP. Ludwik. — (Z. d. V.d. I, — 20 marzo 1926 — 8 pag. 13 
lg. — 4 tabelle). 

RA. esamina le condizioni e i trattamenti che influiscono sul 
ite di scorrimento del ferro e le cause che si possono asse - 
\mare alla forma speciale che il diagranìma «Sforzi di trazione 
\ allungamenti» assume in corrispondenza di esso - Invecchia- 
lnento dell’acciaio, favorito dalle temperature elevate, e induri- 
nento dipendente da una modificazione di struttura interna, per 
\‘‘iminuito potere solvente rispetto ad azoto etc. 


| Fragilità a caldo: che si verifica nel ferro dai 200 ai 3009, e 
llipende probabilmente dalla variazione di struttura suddetta. 
i Questa variazione è funzione del tempo, ed è resa tanto più 
acile quanto più alta è la temperatura; deriva da ciò che quando 
a velocità di rottura aumenta, la temperatura corrispondente 
la fragilità a caldo diviene maggiore: (500° per le prove d'urto, 
| dei 200-300° che si hanno per le prove di tensione). 


1] vagilità a freddo, e rottura di barrette intagliate — Influenza 
lella forma della barretta, dell’intaglio, della velocità d’urto, 
lella temperatura. Prove comparative e loro interpretazione. 


| 
in 
i 


Fragilità caustica: Diverse spiegazioni date alle rotture che si 
manifestano nella lamiera, da chiodo a chiodo (azione dell’alcali 
‘ontenuto nell'acqua, oppure effetto di cattiva lavorazione). 
‘ariazioni nelle proprietà meccaniche. dell’acciaio per effetto 
assorbimento di Idrogeno nei bagni di decapaggio, e ripri- 
tino delle qualità primitive mediante ricottura a. bassa tempera- 
ura (100-200°). Interpretazione fisica del fenomeno. 


) Metodi e strumenti di Misura. 


| LA MISURA DELLE TEMPERATURE DI TAGLIO. — G. G. Herbert. 
= (American Machinist — 27 marzo e 8 aprile 1926 — 8 pag. — 
8 fig.). 
| Per misurare l’elevazione di temperatura nell’utensile, durante 
a lavorazione, l’A. si basa sulla forza elettromotrice che si mi- 
ura in un millivoltmetro, del quale un estremo è messo in con- 
‘atto coll’utensile, isolato mediante mica dal sno sopporto, e 
tro col pezzo in lavoro o colla macchina. Per temperature 
ianti molto rapidamente (lavorazioni intermittenti, come 
|uella di una sega a denti, o con martello, etc.) il millivoltmetro 
‘ sostituito da un galvanometro a riflessione che segna sullo 
chermo — dove vengano fotografati — non solo i percorsi del 
‘aggio luminoso, ma anche opportune linee di riferimento che 
rmettono di tradurre in gradi le ampiezze di oscillazione, e 
li determinare la durata e gli intervalli di tempo. L'A riporta 
nolti diagrammi ottenuti con lavorazioni diversissime, e cioè 
azioni varie al tornio (con utensile per lo più di stellite), 
o di lime, limatura. taglio con sega, maschiatura, e infine 
che durante delle prove Brinell. 
In una appendice all’articolo precedente, pubblicata nel nu- 
ero dal 10 aprile 1916 dell'A. M. (2 pagine, 6 figure), l’A. ri- 
a alcuni diagrammi fatti con temperatura dell’utensile gra- 
mente crescente: questo aumento di temperatura non è 
niforme: a un certo punto esso si arresta, anzi la temperatura 
ninuisce per un certo tratto, per poi riprendere a salire. L'A. 
a che questo tratto anormale corrisponde a una temperatura 
quale la resistenza dell’utensile al taglio è minima; infatti 
perficie del pezzo in lavoro presenta, nel tratto fatto in 
to periodo, l'aspetto caratteristico delle superficie lavorate 
utensili in cattive condizioni. 
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3) Ricerche scientifiche. 


LA SOLUZIONE DI PROBLEMI STATICI MEDIANTE MODELII. — 
Otto Gottschalk. (Zeitschrift des Vereines deutscher Inge 
nieure — 20 febbraio 1926 — 5 pag. — 12 fig.). 

IA. spiega con esempi le applicazioni di un metodo da lui 
introdotto per determinare praticamente gli sforzi di qualunque 
natura (reazioni di appoggio, momenti flettenti, sforzi di taglio, 
etc.) in strutture tanto statiche che iperstatiche. Il metodo con- 
siste nel riprodurre, in scala ridotta, le linee fondamentali della 
struttura da studiare, componendo con aste di acciaio e altri 
pezzi di forma opportuna che si prestano a qualunque combi- 
nazione della pratica costruttiva, un modello, e rilevando le de- 
formazioni che si producono in determinati casi. Così p. e. in 
una trave continua a quattro appoggi, spostando verticalmente 
un appoggio, l’asta d’acciaio che rappresenta la trave, assume 
una linea deformata che rappresenta la linea d’influenza delle 
reazioni sull’appoggio che è stato spostato. Analogamente, inter- 
rompendo la trave in un punto qualsiasi, e caricandola in questo 
punto di un peso, la linea deformata riproduce la linea d’in- 
fluenza dei momenti flettenti nella sezione considerata, per un 
carico concentrato in una sezione qualsiasi. 

Il metodo si presta anche allo studio di trave rettilinee a 
momento d’inerzia variabile, e anche a strutture di tipo diverse 
p. e. dei portali e simili. 


LE PROVE DEI MATERIALI NELLA PRATICA. — Dr. Ing. Max 
Maser. — (Z. d. V.d. I. — 13 marzo 1926 — 7 pag. — 34 fig.). 

ILA. dopo alcune osservazioni sulla importanza assunta dalle 
prove dei materiali, e sulla loro relatività (in quanto che molto 
spesso si deve accontentarsi di determinare una o più qualità, 
che non sono quelle che realmente interesserebbero nell’uso che 
si intende fare del materiale, ma che la pratica ha mostrato di 
avere una certa relazione con queste), passa in rivista i metodi 
di prova impiegati attualmente, i concetti che li informano, e il 
significato dei loro risultati, alla luce delle conoscenze e delle 
teorie attuali sulla struttura dei materiali. 

L'A. termina esprimendo la necessità che tutti i produttori 
Si sforzino, con onestà e sincerità, a fornire materiali veramente 
corrispondenti alle qualità ch’essi devono avere, perchè l’indu- 
stria tedesca possa riconquistare la fiducia del mondo, 


4) Metallurgia. 


LA GHISA GRIGIA DI QUALITÀ SUPERIORE. —, Ing. Teodoro 
Klimgenstein. — (Z.'d. V. d. I. — 20 marzo 1926 — 4 pag. — 28 
fig. (diagrammi e micrografie). 

Si possono distinguere le seguenti categorie di ghise grigie : 


a) Ghisa comune per macchine: resistenza fino a 15 Kg.-mm». 


b) Ghisa per macchine, di qualità superiore: resistenza fino 
a 18 Kg.-mm. 

c) Ghisa da cilindri: resistenza fino a 26 Kg.-mm». 

d) Ghise speciali, di qualità superiote. 

Questi diversi tipi di ghisa sono caratterizzati da diverse per- 
centuali di C e Si; la somma di questi componenti è minore nelle 
ghise di qualità superiore; d’altra parte però il formarsi dell’una 
o dell’altra è influenzato dallo spessore: gli spessori piccoli favo- 
riscono il formarsi di ghisa di qualità più elevata. Dal punto di 
vista della struttura, la ghisa comune è ferritica; quella superiore 
è perfitica. I metodi per produtre ghisa perlitica si basano tutti 
nel fare in modo d’avere una percentuale bassa di Carbonio, 
Ciò risulta assai difficile nel cubilotto; perciò, all'infuori del pro- 
cesso Thyssen-Emurel, che si basa sulla lavorazione al cubilotto, 


d4$ | L'INDUSTRIA MECCANICA 


I RL, \ Utensileria Meccanica Milanese di MACCHINA PORTATILE “ FIGARI n 
Se) GIUSEPPE BRAMBILLA per la Prova dei Materiali 


(Brevetti mondiali: ING. FRANCESCO CARE i 


Specialità frese d’ogni sistema — Ale- 


Se 


Volt i Ioia Gael peli CROTAR SIRIA 
Ue f vorazione del legno La prova corrente dei materiali permette il rea- 
lizzo di una notevole economia di produzione! 
MILANO Questo scopo è raggiunto dalla macchina ‘Figari’ 
Pi Via Savona esaffissima e assai meno costosa delle altre. 


N. 24-26 


La macchina “Figari”, già introdotta presso im- 
portanti Amministrazioni Nazionali ed Estere, è. 
Jplziono adottata dalle: Ferrovie dello Stato. i 


N 30919 Gran Premio e Medaglia d’Oro alla prima Espos. Ind. Ligure 


205/128 ‘ 
Tipo normale: 


Potenza: 4000 kg. 


È atta alle prove di fra- 
zione, compressione eu 
“ Brinnell” su metalli, | 
cementi, ecc., ed è prov- 
vista di speciale appa- 
recchio misuratore delle. 
frecce di gati: adi 
1/00 di mm. 


I. FRANCESCO ri 


Piazza Vigne, 6 
GENOVA (9) 


245/12/8 363/12/8 


CREATA ee, Ia 


VERNICIATURA CELERE PNEUMATICA crisparmio 50 do | 


Nuovi areografi a ventaglio per grandi e piccole lavorazioni di serie . 


") 


% 
% 


OFFICINA DI COSTRUZIONI MECCANICHE 


ALZATI FERMO 


MILANO - VIA COLA DI RIENZO, 15 


Torni paralleli, torni semplici, guarnizioni torni sem- 
plici, affilatrici per coltelli da pialla fino a mm. 600 
(movimento a mano)- Trafila 
per bastoni rotondi a teste 
per olivette (manici da scopa) 
supporti pet sega circolare 
- Macchine in genere - Tor- 
niello speciale per ombrellai. 


Bis er It%O) 
% rac PB ARRLLSTRSITATO lib i 
PE NO : ata i 
(25) 


RR An 
L06000 dn DES * 
Qualsiasi dimostrazione w 
pratica presso la Sede Si 
Si 


OFFICINE MECCANICHE “Italia,, (Brevetti Corti) 


Produzione Nazionale = VIA OSPEDALE, 4 «= Milano = Telefono 89-807 È 


-— —t_o => 0 
a 


| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 


7 € o =” è lo =” Tila» = è —la» <= jan” è T— ia 


a dal quale non sono note le modalità, gli altri processi ricor- 
mio ad altri tipi di forno, e precisamente si hanno: 


a) Processo con fusione od affinazione al forno elettrico. 


b) Processo Esslinger, con forno Wiist a olio e con preri- 
saldamento dell’aria di combustione. 

Questi processi servono alla produzione di ghisa speciale, di 
ità extra, che non può essere prodotta in fonderia ordinaria, 
‘che anche coi mezzi speciali ai quali si è accennato, rappresenta 
xmpre una lavorazione difficile. La Ghisa di qualità superiore 
- tipo Ghisa per cilindri — può invece esser prodotta in qua- 
nque buona fonderia. 

n 


bai 


) Fonderia e modelli in genere. 

LA PRATICA DELLA FUSIONE PER GRAVITÀ IN STAMPI PERMA- 
ENTI. — G. Mortimer. — (American Machinist — 20 marzo 
6 — 2 pag. — 2 fig.). 

L'A. mostra come un'ordinaria fonderia di alluminio, possa, 
oll’aggiunta di mezzi molto modesti, fondere anche in forme me- 
illiche. Occorre che essa si provveda di un fornello per mantenere 
‘metallo fuso alla temperatura voluta: per riscaldare le forme, 
può metterle semplicemente sopra i forni di fusione del metallo. 
ccorre un tavolo di ghisa per appoggiarvi le forme, qualche 
tartello di piombo o rame, e poco altro. Le forme possono es- 
sre costruite in buona ghisa da cilindri. Per evitare cuscini d’aria 
asterà disporre in punti opportuni dei fori di sfogo. Il disegno 
ndrà curato in modo da avere forme apribili e pezzi estraibili 
mente. La colata del metallo può essere fatta semplicemente 
ersandolo con un recipiente adatto. 


) Fucinatura, stampaggio, saldatura, laminatura, ecc. 


LA SALDATURA AUTOGENA DELL'ALLUMINIO E DELLE SUE 
GHE. — A. Eyles. — (American Machinist — 27 marzo-10 aprile 
1926 — 8 pag. — 20 fig. — 3 tabelle). 

e difficoltà speciali che si presentano nella saldatura auto- 
en dell'alluminio derivano dalla sua facile ossidazione, dalla 
porte dilatazione termica (doppia che nel ferro), e dal basso 
nto di fusione. 

| Si devono usare gas molto puri, per la tendenza dell’alluminio 
d assorbire azoto, divenendo fragile. Per evitare la formazione 
i ossido nella saldatura, bisogna ricorrere a un solvente, che di 
O) ito è composto di una miscela di cloruri, fluoruri, bromuri, e 
olfati, alcalini. (Tabella delle composizioni). Pei materiali per ap- 
setto di devono usare fili della stessa composizione dei pezzi 
‘a saldare. 

| Per ridurre gli inconvenienti dovuti alla dilatazione, si possono 
‘isporre dei blocchi di rame a contatto colle lamiere, vicino alla 
ildatura, per asportare una parte del calore. 

Per eseguire saldature in getti di alluminio, bisogna il più 
elle volte prima riscaldarli fino a 260-300°. 

L'A. descrive alcuni casi di salcdatura in alluminio ed espone 
criteri da seguire ci volta in volta. 


Ir rRASPORTATORE A FORZA D’INERZIA. — Ing. Hans Heymann. 
— (Z. d. V. d. I. —- 6 marzo 1926 — 4 pag. — 13 fig.). 

Tl nuovo trasportatore è formato da un canale o anche sempli- 
nente da un piano, lungo quanto è il percorso che il materiale 
e compiere, e sostenuto da montanti elastici, di legno o ac- 
inclinati all'indietro e cioè nel senso opposto a quello del 
lovimento che si vuol dare al materiale. Un meccanismo 
datto trasmette a questo piano un movimento di rapido va e 
eni: nella prima parte di questo, e cioè durante il movimento 
el senso prima mentovato, si ha anche una piccola componente 
so l’alto, dovuta all’inclinazione dei sostegni. Il materiale 
eve quindi una accelerazione in avanti e verso l’alto, in 
sausa della quale l’effetto del suo peso, e quindi l'attrito sul 
diano, si annulla, e inoltre esso continua, quando il movimento 
lel sistema si inverte, la sua traiettoria in avanti; questa finisce 
po perchè il materiale ricadendo riceva l'impulso successivo 
osì via via. Per imprimere questo movimento di va e vieni al 
sportatore, si fa uso di un meccanismo costituito da un mo- 
o elettrico chiuso in una cassa, e portante agli estremi del 
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suo asse, perpendicolarmente al senso del moto, due volani le cui 
corone non sono equilibrate, e cioè hanno, in punti corrispondenti, 
delle masse per effetto delle quali il baricentro del sistema risulta 
spostato dall’asse. La cassa nella quale è contenuto il motore, è col- 
legata mediante molle orizzontali al traspottatore. Quando il motore 
è in azione, esso, per la nota legge di meccanica, a ogni giro, e 
cioè a ogni spostamento orizzontale del suo baricentro, tende a 
muoversi per compensare questo spostamento, e quindi, attra- 
verso alle molle anzidette, imprime una oscillazione al traspor- 
tatore. Naturalmente, vi deve essere sincronismo fra il numero 
di giri del motore, e il periodo proprio di vibrazione del motore. 

Questo sistema di trasportatore, che l’A. analizza nei suoi ca- 
ratteri, e del quale descrive alcuni esempi, ha il vantaggio di 
richiedere una spesa di energia minima, e di non sciupare il ma- 
teriale, anche se di natura facilmente deteriorabile. 


15) Economia e organizzazione industriale. 


DEPERIMENTO E CONSERVAZIONE DEI MATERIALI. — Ing. H. 
Lodovico Meurer. — (Z. e. V. d. I. — 3 aprile 1926 — 7 pag. — 
15 fig.). 


L’A. tratta dei vari mezzi per premunirsi della ruggine, tanto 
importanti oggi per il costo delle costruzioni metalliche. 


1) Vernici: costituite da un pigmento (ossido di Pb, Verde 
cromo, Giallo di zinco, etc.) e di un liquido, per lo più olio di 
lino. Esse costituiscono una difesa di non lunga durata, perchè 
la ruggine può intervenire, dopo un periodo più o meno lungo, 
per una delle due cause seguenti: formazione di screpolature 
nello strato di vernice, per la diminuzione di volume di questa 
nell’essiccamento, così che lo strato stesso rimane sotto l’azione 
di tensioni interne che finiscono col dar origine a fessure; op- 
pure, azione elettrolitica fra il pigmento e il ferro sottostante, 
con conseguente formazione di ruggine. 


2) Ricoprimenti metallici. Dovendosi proteggere oggetti in 
ferro, occorre scegliere per il ricoprimento un metallo fra quelli 
che hanno una tensione elettrolitica più elevata; praticamente 
ha importanza fra questi solo lo zinco: vi sono quattro sistemi 
diversi di zincatura. 


a) Zincatura galvanica: applicabili a oggetti di dimensioni 
limitate, non a costruzioni nè a parti di costruzioni, importanti. 
Lo strato di zinco risulta molto sottile (*/100 © 1/50 di mm.) e 
quindi di poca durata, Cercando di aumentarlo, lo zinco assume 
una struttura porosa. 


b) Sherardizzazione, che si ottiene riscaldando a 300 -+ 300° 
l'oggetto, in una massa di sabbia silicea e di polvere di zinco. 
Si ottiene uno strato di zinco ancora più sottile del precedente: 
inoltre si ha tendenza alla formazione di screpolature, che danno 
inizio alla formazione di ruggine. 


c) Zincatura a fuoco. — Un inconveniente del sistema è dato 
dalla fragilità assunta dal ferro, nel decapaggio che precede la 
zincatura, aggravata dal fatto che l'idrogeno che rimane impri- 
gionato alla superficie, per effetto del calore, fa screpolare lo 
strato metallico soprastante, Fra lo zinco esterno, e il ferro sotto- 
stante, si forma uno strato intermedio di una lega Zw - Fe che 
avendo coefficente di dilatazione diverso dai due metalli suddetti, 
se l’oggetto viene esposto al calore, fa staccare lo zinco dal 
ferro. Lo spessore del ricoprimento è di solito di circa 1/10 di mm. 
ma di questi, i 7/10 sono dati dalla lega anzidetta, così che la 
parte efficace ha solo lo spessore di 3/10 di mm. Altro inconve- 
niente è che la zincatura a fuoco, come risulta da calcoli dall’A., 
corsta cara, e non è possibile che con produzione in serie. 


d) Zincatura a spruzzo: Questo sistema, di introduzione re- 
cente, presenta molti vantaggi: si può regolare lo spessore se- 
condo la durata che si vuol raggiungere; si può applicare a 
costruzioni in opera, e per piccoli oggetti in gran numero la 
zincatura può essere compiuta coll’aiuto di macchine. In ogni 
caso, la zincatura deve essere preceduta da una pulitura 
mediante getto di sabbia, La zincatura si compie con un utensile 
simile alle pistole per verniciatori, nelle quali lo zinco in forma 
di filo sottile vien fatto passare nel mezzo di una fiamma, che 
lo fonde e proiettato con un getto d’aria sulla superficie da rico- 
prire. Questo sistema è specialmente adatto quando sopra lo 
trato di zinco va dato uno strato di vernice, perchè la super- 
ficie dello zinco presenta delle cavità capillari nelle quali la 
vernice penetra aumentando la sua aderenza e la coesione, 
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Il problema di una conveniente produzione del 
rapore d’acqua e del suo uso, ricavandone energia 
meccanica ed elettrica oppure cessione di calore, è 
tato svolto in questi ultimi tempi sulla via del 
Mrogresso con una méta ben caratterizzata, come è 
toto, dalle più alte pressioni colle più alte tempe- 
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Tenendo sempre presente la convenienza dell’im- 
pi lego al più alto rendimento d'ogni qualità di com- 
ustibile, e valendosi dei migliori acciai speciali 
essi a disposizione dall'industria siderurgica, la 
nica della costruzione dei generatori di vapore 
loveva necessariamente condurre a quelle forme 
tte a tubi d’acqua sub-verticali costituite in mas- 
ma parte da tubi d’acciaio di piccolo diametro e 
Spessore, trafilati senza saldature nel materiale più 
fesistente ed elastico, con cilindri superiori ed in- 
eriori di raccolta del vapore e del fango. 

«Infatti alle esigenze di un continuo aumento della 


torpi cilindrici collettori, l’alta pressione li obbli- 


gava di spessori di lamiera sempre più forti, dimo- 
dochè la loro forma più recente risultò quella di 
veri tubi, di relativo gran diametro, senza chioda- 
ture, saldati autogenicamente od addirittura lami- 
nati a caldo, coi fondi semisferici pure saldati al 
corpo. 


Iunica giunzione, in certo qual modo temporanea 
in causa di una eventuale possibilità di ricambio 
di qualche tubo, è quindi la mandrinatura nei corpi 
cilindiici della estremità dei tubi bollitori d’acqua 
disposti in direzione pressochè verticale. 

Tale disposizione della maggior parte della su- 
perficie riscaldata della caldaia permette appunto 
il raggiungimento di unità fin oltre i 2000 metri 
quadrati, con un minimo ingombro in pianta di 
superficie occupata. Ed i corpi cilindrici a fondi 
emisferici, sempre per diminuirne al possibile lo 
spessore in lamiera, sono tenuti di un diametro 
interno minimo tale che vi possa entrare agevol- 
mente un uomo pel lavoro di mandrinatura e di 
pulizia, moltiplicando al caso il numero di questi 
collettori disponendoli in batteria. 

I tecnici del ramo termico conoscono queste forme 
di caldaie moderne, ideate e costruite da Case spe- 
cialiste d'Inghilterra, di Germania, e di Francia, 


ì 


Paesi che più di noi utilizzano l’energia del carbone 
fossile delle miniere nazionali. Caldaie che sono in- 
dividuate dal nome dell’inventore, dalla forma dei 
tubi sub-verticali, e dalla disposizione dei corpi ci- 
lindrici rispetto al focolare ed ai giri del fumo. 
E’ pure noto che il massimo contributo ad una 
rapida e conveniente produzione di vapore è dato 
dal movimento dell’acqua e del vapore nell’interno 


dei. tubi, per effetto delle diverse temperature e 
delle diverse densità: il cosidetto « movimento a 
termosifone ». 


Su questo contributo, particolarmente, si sono 
fissati e si devono fissare i costruttori di caldaie 


multitubolari allo scopo di perfezionarle e di arri- 
vare alla massima convenienza. 

Un tipo di queste, che può dirsi a rigore corri- 
spondente in tutto alle esigenze dianzi accennate, e 
brevettato recentemente in tutti i Paesi, è quello 
del Sistema Humboldt di cui la Società Italiana 
Ernesto Breda di Milano possiede la licenza di 
fabbricazione. 

Il tipo si differenzia dagli altri finora installati 
per le seguenti caratteristiche: 

Disposizione dei corpi cilindrici in direzioni fra 
di esse perpendicolari ed in piani diversi, e precisa- 
mente in alto lungo la stessa direzione dei prodotti 
della combustione, in basso ‘rasversalmente al foco- 
lare; 

fasci di tubi bollitori in direzione quasi verti- 
cale, che collegano fra essi i corpi cilindrici, e che 
presentano delle curvature ad ampio raggio alle due 
estremità, ed in piani diversi. 

Questa schematica struttura, che costituisce ap- 
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punto l'oggetto dei brevetti mondiali, (e che 
feziona e rende sotto tutti gli aspetti più conve 
niente questo tipo di caldaia derivandolo da quello 
noto e diffusissimo a tubi sub-orizzontali con cas: 
sette od elementi ondulati), apporta indiscutib 
mente i seguenti due vantaggi principali, dai quali 
poi ne derivano molti altri influenzanti il buon reni 
dimento, la facilità di una buona manutenzione, ed. 
una grande durata: 

la circolazione interna dell’acqua e del vapore 
riesce di assai A in ‘ogni parte, anche negli 


passaggio dell’acqua ea allo sviluppo delle ‘bollici € 
di vapore; | 
il complesso metallico della caldaia posse 
una grandissima elasticità di fronte alle dilatazioni 
dovute agli aumenti di temperatura e viceversa. || 
sono relativamente facili, per dei tecnici, le favo 
revoli deduzioni dalle due qualità sopra accennate| 
al riguardo del funzionamento e della manutenzio 
della Caldaia Breda. Ma i più importanti pregi me 
ritevoli di una speciale menzione sono senza dubbic 
i seguenti: SI 
la vivace ed ininterrotta corrente di circolé 
zione in ogni tubo interno ed in ogni punto de 
corpi ostacola al massimo grado il deposito delle 
incrostazioni, e quindi riduce i guai relativi ass 
frequenti in ogni altro tipo di caldaia che non impi 
acqua distillata o quanto meno perfettamente 
purata; | 
la grande elasticità del sistema concorre a m 
tenere sempre ben ermetiche tutte le mandrinatt 


e tutte le giunzioni, dimodochéè la necessità di ripa- 
‘razioni, se non di visite, si presenta in un numero 
«di volte assai minore che non in tutti gli altri 
tipi; 
«le bolle di sviluppo del vapore, che non possono 
assolutamente formare sacche interrompenti la cor- 
rente d’acqua, essendo assai regolari e diffuse nella 
‘massa, per quanto vivaci non trascinano goccie, e 
‘quindi il vapore prodotto e raccolto nel corpo ci- 
lindrico superiore è assai meno umido; inoltre il 
‘surriscaldatore del vapore ha un rendimento assai 
maggiore, a parità di superficie, nell’elevarne la 
temperatura; 
È qualora la Caldaia Breda sia munita di un con- 
veniente focolare, (e si presta bene a qualunque 
‘applicazione, sia pei vari generi di griglie mecca- 
‘niche specializzate, sia per focolari a polverino di 
‘carbone, sia per combustibili liquidi o gas di ricu- 
‘pero dei forni a gas illuminante, o per gas dei forni 
«di cemerto, o per gas dei forni metallurgici), essa 
pel suo gran contenuto d’acqua può funzionare da 
volano di vapore, ed è in grado di mettersi rapidissi- 
«5mamente in pressione, fornendo una grande produ- 
zione specifica di vapore tanto continua quanto 
‘temporanea, quest’ultima in percentuale assai au- 
«mentata. 
. Da quanto accennato risulta evidente che la Cal- 
‘daia Breda è uno dei tipi di caldaia multitubolare 
‘dei più perfezionati e dei più adatti sia per Centrali 
‘Termo-Elettriche, sia per Impianti ‘Termici a ricu- 
‘pero di calore per usi tessili e chimici. 
. Quando munita di focolari perfezionati e ben ap- 
‘plicati, nonché costruita con murature e metodi di 
‘tiraggio a perfetta regola d’arte, essendo alimen- 
itata da acqua calda di condensazione oppure pre- 
riscaldata da economizzatori, dà i più alti rendi- 
‘menti termici globali. 
È Dalle tabelle normalizzate di questo tipo di cal- 
È 


daia multitubolare, costruito interamente dalla So- 
(cietà Ital. Ernesto Breda, desumiamo che esso pr 
\venir costruito a richiesta per qualunque superficie 
riscaldata da 40 fino a 2000 mq. ed oltre, e per le 
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pressioni più alte finora in uso (40 e più kg. per cm.*); 
e che le dimensioni d’ingombro, le necessità di spazio 
e i pesi, sono assai limitati relativamente alla pro- 
duzione normale e massima continua in vapore di 
ogni unità di caldaia, oppure di batterie di caldaie. 

Alla Fiera di Milano 1926 dello scorso Aprile, 
era fra l’altro esposto in funzione un singolare mo- 
dellino di caldaia riscaldato elettricamente. 
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Attraverso ai cristalli, praticati nei corpi cilin- 
drici di questo apposito modello, gli interessati po- 
terono ampiamente convincersi della fondatezza 
delle asserzioni qui fatte. 

Si vedeva l’acqua circolare, ed il vapore svolgersi 
liberamente da essa in gran copia, senza nemmeno 
il disordinato sobbollimento delle usuali pentole da 
cucina; sembrava che il movimento rapido ma re- 
golare fosse originato da una pompa, anziché dal 
naturale effetto di termosifone ottenuto colla sola 
energia calorica. 
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La produzione dell'alluminio e del magnesio in Italia 


(Dalla relazione dell'On. Sen. Principe Dott. Piero Ginori-Conti 


al Consiglio Superiore dell'Economia Nazionale — Sessione maggio 1926) 


Dei metalli leggeri, l'alluminio ed il magnesio sono 
fra i più noti, per la loro sempre maggiore applica- 
zione nelle industrie, specialmente in quella mecca- 
nica, sia come metalli a sè, sia come componenti di 
leghe ad alta resistenza. 

Circa il magnesio ben poco si può dire: Esso non 
si produce in Italia per quanto, durante la guerra, 
siansi fatti dei tentativi al riguardo. Ne assorbono 
sensibili quantità l’industria delle leghe di alluminio, 
la metallurgia e l’industria fotografica e piro- 
tecnica. 

Il nostro piccolo fabbisogno è stato, finora, co- 
perto per intero dall’importazione. La Germania € 
l'America sono i soli produttori e fabbricano il ma- 
gnesio partendo dalla carnallite (cioruro di potassio 
e di magnesio) ovvero dal cloruro di magnesio. 

L'Associazione Americana per il Magnesio use- 
rebbe, ora, un nuovo procedimento in cui si tratta 
elettroliticamente l’ossido di magnesio. 

Questa informazione: non è per noi priva di in- 
teresse, dato che dai nostri giacimenti di magnesite 
(carbonato di magnesio) si può avere la materia 
prima per ricavare l’ossido occorrente per la fab- 
bricazione del magnesio. Anzi l’ossido di magnesio 
è già fabbricato in Italia, a Livorno ed a Ca- 
stiglioncello per la preparazione di materiali re- 
frattari. 

In vista di quanto sopra sarà bene seguire, da vi- 
cino, le vicende del nuovo procedimento per stu- 
diarne le opportune applicazioni nel nostro Paese. 


Circa l'alluminio può dirsi che nel 1905, con l’atti- 
vazione delle cave di bauxite di Lecce de’ Marsi 
(prov. di Aquila), viene iniziata, in Italia, la fase 
preparatoria che prelude alla sua fabbricazione in- 
dustriale. ‘ 

Tale fabbricazione già progrediva rapidamente al- 
l'estero, dacchè si era perfezionato il procedimento 
estrattivo del metallo dall’allumina, mediante l’ap- 
plicazione dell’elettricità, sì da determinare, in 
circa un trentennio, un ribasso nel prezzo di ven- 
dita del metallo, da L. 80 a quasi L. 1,50 al chilo- 
gramma. 

Nel 1907, la Società Italiana per la fabbricazione 
dell’Alluminio, avente sede in Roma, impiantava, 
a Bussi Tirino (Prov. di Aquila), uno stabilimento 
per l’utilizzazione della bauxite di Lecce de’ Marsi, 
applicando il procedimento Bayer, basato sulla suc- 
cessiva trasformazione dell’allumina contenuta nella 
bauxite —- previa polverizzazione e calcinazione — 


Sita ir Ei e ti 


in un alluminato, in idrato d’alluminio ed in allu-. 
mina anidra. Ù 

Quest'ultima, trattata al forno elettrico, con della 
criolite (procedimento Héroult), dà luogo all’allu-. 
minio metallico. t 

Lo stabilimento venne azionato, sin da principio, 
con energia idroelettrica e subì, nel corso di pochi. 
anni, notevoli modifiche ed ampliamenti, sino a. 
giungere alla sua attuale efficienza. Al presente è 
sotto il controllo della Società Italiana di Flettro-. 
chimica. È 

Nel 1917, per sopperire alle varie esigenze belliche, 
veniva iniziata la fabbricazione dell’alluminio in un. 
nuovo stabilimento impiantato a Villeneuve (Valle. 
d’Aosta), dalla Società dell’Alluminio Italiano, avente. 
sede in Torino, ed anche in esso si applicò il procedi-. 
mento Héroult, partendo dall’allumina anidra, pro-. 
veniente in parte dalla Francia ed in parte dallo. 
stabilimento di Bussi. Pure lo stabilimento di Ville. 
neuve è ora in attività. È 

Durante la guerra, dell’alluminio metallico si ot-, 
tenne, altresì, dall'impianto di Nera Montoro (Um. 
bria), della Società Idroelettrica di Villeneuve, che. 
era stato creato, essenzialmente, per la produzione 
del clorato di sodio dal cloruro, ma la fabbri-. 
cazione dell’alluminio vi cessò nel periodo dell’ar- 
mistizio. È 

Premessi questi brevi cenni storici, riguardanti | 
l’attività industriale, nel nostro Paese, per la fab- | 
bricazione dell’alluminio, non sarà inopportuno ri-, 
cordare alcuni dati statistici, per precisare la nostra. 
produzione in metallo ed il consumo interno. | 

Può dirsi, subito, che il quantitativo di alluminio. 
ottenuto in Italia prima della guerra, era limitato a. 
circa 900 tonnellate annue ed il consumo interno a | 
circa 1100 tonnellate. Ma, nella fase culminante della. 
guerra, la produzione . salì a ben 1740 tonnellate. 
ed il consumo a 6724 tonnellate segnandosi, per-. 
tanto, un'eccezionale importazione di 5008 ton-. 
nellate. SÉ 

Gli usi della guerra assorbivano, infatti, ingenti 


quantità di alluminio, sotto forma di forniture varie. 
per le mense e per le cucine, di pezzi per mitraglia- | 
trici, per costruzioni di aeroplani, di automobili, ecC., 
di pezzi fusi per parti di spolette di shrapnel, di "$ 
esplosivi ecc. i 
Cessata la guerra, la produzione ed il consumo in 


terno diminuirono notevolmente tanto che, nel 1922 
non si produceva, in Italia, più di 810 tonnellate di 
alluminio, mentre l’importazione era limitata a | 
poco più di 227 tonnellate. Ma l’una e l’altra si ri | 


tazione saliva a ben 2947 tonnellate (1). 


» 
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4000-5000 tonnellate annue. 
® D'altra parte, l’ esportazione, ‘salvo rare eccezioni, 
«si è sempre mantenuta in un ordine modesto di 


(1) La produzione mondiale dell’alluminio, nel 1924, distri- 


. buita secondo le varie Società fabbricanti, è stata: 
. $ 0, . | Produzione 
e SOCIETÀ | SEDE | Stabilimenti in tonn. 
&- 
A, DIRSI Stati Uniti 
— Alluminium Co, Of. America ai U 8 Canadà 93.500 
VEE Aa Norvegia 
; Francia 
L'aluminium Frangaise | Parigi Svizzera 28.500 
” Norvegia 
_ Aluminium Industrie Neuhausen "ora ide È 23.000 
Aktien Gesellschaft (Svizzera) boriooini a ; 
"vat Germania 
| Northern Aluminium Co. Toronto x 
Do rita (Canadà) | Canadà | 16.000 
| Governo Tedesco Berlino | Germania | 12.000 
: Inghilterra 
| British Aluminium Co. U”tos Londra Scozia 10.000 
i Norvegia 
L’'Alluminio Italiano Milano | Italia | 2.000 
1 nor ° Dolgarrog 
. Aluminium Corporation (Galles) | Galles | 1.000 


ToraLe 185.500 
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La produzione mondiale di alluminio, nell'anno 1924, distri- 
di ‘buita per paesi produttori, è stata la seguente: 


"I Tonn, Tonn. Tonn. 
| Austria 3.000 Germania 13.000. Norvegia 22.000 
. Canadà 16.000 Gran Bret. 7.000 Svizzera 19.000 
— Francia 18.500 Italia 2.000 Stati Uniti 85.000 
; Totale tonn, 185.500 


«La potenzialità mondiale dei forni di fabbricazione dell’allu- 
a minio, si ritiene di circa 300.000 tonn. annue e cioè: 


> tonn. 125.000 (il 41.67% della mondiale) per gli Stati Uniti 
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: ‘ 
la massima produzione del periodo bellico, e l’impor- 


Ora, il fabbisogno italiano si può ritenere di 


grandezza, di poche centinaia di tonnellate (nel 
1924, appena 44 tonnellate). 
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Le materie prime essenziali, occorrenti, per la fab- 
bricazione dell’alluminio, partendo dalla bauxite, 
sono, oltre alla bauxite, la soda caustica, il carbone 
per riscaldamento e la criolite. 

Ora, tutte queste sostanze si hanno in Italia, e la 
stessa criolite (fluoruro di alluminio e di sodio) che 
fino a poco tempo addietro veniva importata dalla 
Groenlandia, oggi viene preparata artificialmente, 
partendo dalla fluorina dei nostri giacimenti. 

Ed allora, se non mancano le materie prime occor- 
renti per il trattamento metallurgico dell'alluminio, 
se nessuna difficoltà di carattere tecnico può con- 
trastare la risoluzione di questo importante problema 
nazionale — dato che già prosperano in Italia, due 
stabilimenti per la fabbricazione dell’alluminio — 
quale difficoltà potrebbe, dunque, impedire il sor- 
gere, nella località più opportuna, di un nuovo sta- 
bilimento avente per scopo precipuo l’utilizzazione, 
in Italia, dei minerali istriani? 

Purtroppo, com'è noto, non è possibile una riso- 
luzione economica del problema in esame, ove non 
si possegga esuberanza di energia elettrica a basso 
prezzo (si pensi che per una tonnellata di alluminio 
occorrono 35.000 a 40.000 kwh. di energia). E finora 
fu appunto la mancanza di energia idroelettrica e 
di combustibili a buon mercato, nella penisola istriana 
a determinare la non convenienza economica d’im- 
piantare, nell’Istria, uno stabilimento a ciclo com- 
pleto, che, partendo dalla bauxite, arrivasse all’al- 
luminio. É per la stessa ragione rimase dubbia la 
convenienza di fare un impianto di produzione della 
sola allumina (sesquiossido di alluminio) usando, 
come combustibile, il carbone dell’Arsa. 

Il problema integrale ha tuttavia bisogno di es- 
sere studiato in modo completo, perchè nell’utiliz- 
zazione dell’abbondantissima energia idroelettrica 
dell’Isonzo e nella opportuna utilizzazione del car- 
bone dell’Arsa non sembra difficile trovare gli ele- 
menti — finora mancanti — per una favorevole so- 
luzione. E lo studio della complessa questione non. 
dovrà prescindere anche da un’altra eventuale uti- 
lizzazione, quale quella proposta dalla Società Mon- 
tecatini per il trattamento delle bauxiti istriane, a 
Cotrone, con l’energia si supero della Sila. 


È” 40.000 di TROSM io » ) » la Germania 

i » 30.000 (il 10% » » ) » la Francia 

PI n 30.000 (il 10% » » ) » la Norvegia 
e 25.000 (il 8.33 % » » ) » la Svizzera 

à » 18.000 (il 6% » » ) btil. Canadà 

i» 14.000 (il 4.67% » » ) » la Gran Bretagna 
n... 10.000 (il 3% » » SA stra 
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La registrazione delle marche di fabbrica negli Stati Uniti 


(dall’Annuario 1926 della Camera di Commercio Italiana di New York) 


In nessun altro paese forse, come negli Stati 
Uniti, è compresa l’importanza della marca di fab- 
brica e la valutazione, talvolta finanche impossibile 
a tradursi in cifre, ch’essa rappresenta nelle attività 
di una ditta industriale e commerciale. Perciò, tutto 
quanto riguarda la registrazione della medesima 
presso l'Ufficio della proprietà industriale, ossia dei 
Brevetti (Patent Office), a Washington, onde assi- 
curarne i vantaggi e le garanzie della privativa, è 
invariabilmente oggetto della massima cura ed at- 
tenzione (1). 

Per marca di fabbrica, secondo la definizione le- 
gale prevalente in questo paese, intendesi « un nome, 
una parola, una marca, un emblema, un disegno un 
simbolo od una assisa, usata nel legittimo commercio 
per indicare od autenticare nella loro origine di fab- 
brica o di commercio l’articolo o le merci alle quali 
è stata applicata la marca stessa », oppure, secondo 
altri, «qualsiasi segno, marca simbolo, parola, o 
parole indicanti la origine o la proprietà originale 
di un articolo, quale contraddistinta dalla sua qua- 
lità e che altri non hanno diritto di usare allo stesso 
SCOPO >. 

Per chiunque esercita un commercio è importante 
far subito registrare la marca di fabbrica del proprio 
articolo, notandosi al riguardo che il primo ad usare 
una data marca acquista il diritto di proprietà alla 
medesima, e che l’indugiarsi a farlo significa spesso 
la perdita di tale diritto per la frequente pirateria 
di marche commerciali non registrate. 

I,a registrazione di una marca di fabbrica presso 
l’Ufficio dei Brevetti a Washington assicura i se- 
guenti vantaggi: 1°) il proprietario della marca, in 
caso d'infrazione dei propri diritti, può intentare 
azione legale contro la parte ledente in una Corte 
Federale, dove la legge protegge per il triplo delle 
indennità ottenibili. L’ingiunzione emanata da una 
Corte Federale è assai più efficace che quella sen- 
tenziata da una Corte Statale. Ottiensi per tal via 
anche la distruzione delle marche ledenti; 29) il 
proprietario acquista diritto all’uso esclusivo alla 
sua marca di fabbrica in tutto il territorio degli 
Stati Uniti. La registrazione è prova presuntiva di 
proprietà; 3°) la pubblicazione della marca nella 
Gazzetta dell'Ufficio dei Brevetti dà notifica al 
pubblico della sua proprietà, e serve di monito a 
desistere dall'uso a coloro che possono innocente- 
mente averne abusato; 4°) la registrazione di una 
marca presso l’Ufficio dei Brevetti ne aumenta il 
valore ed il prestigio; 5orla registrazione a Washington 
di una marca americana è condizione assenziale e 


(1) Per le pratiche di registrazione della marca di fabbrica 
negli Stati Uniti è necessario rivolgersi a qualcuna delle agenzie 
all'uopo specializzate, quali, ad esempio, la ditta Munn & Co,, 
di New York (Woolworth Building) e Washington, D. C. (625 
F. Street), Frank Palmison, 140 Broadway, New York e Mario 
Schiesari, 27. West 19th Street, New York, tutte e tre ottime, 
ma che indichiamo senza alcuna nostra responsabilità. 


richiesta alla sta registrazione in molti paesi esteri; 
6°) la dogana può fermare l'importazione di merce 
portante marca contraffatta, o che infrange i diritti. 
di una marca regolarmente registrata nell'Ufficio dei 
Brevetti. à 

La legge Federale attualmente in vigore sulla re- 
gistrazione delle marche di fabbrica, è quella del 
1° aprile 1905. La tassa da corrispondersi all'Ufficio 
dei Brevetti per ogni marca registrata è di dollari 
10,00 escluso il costo dei servizi resi dall’agente di 
registrazione, che deve computarsi a parte. La re- 
gistrazione ha la durata di 20 anni, ma può rinnovarsi 
alla scadenza di un periodo analogo dietro pagamento 
di altri dollari 10. 

Una marca di fabbrica non può registrarsi negli. 
Stati Uniti: 19) se è un disegno od un’espressione. 
identica ad una marca conosciuta o registrata, di 
proprietà altrui e già in uso, od adatta a merce 
della stessa descrizione, o talmente rassomigliante. 
ad una marca conosciuta o registrata di propriet 
altrui e già in uso, od appropriata a merce dellaf 
stessa descrizione, da trarre in inganno gli acqui: 
renti, o da ingenerare facilmente confusione ne 
mente del pubblico; 2°) se riproduce le insegne della. 
Croce Rossa Nazionale Americana; 3°) se rappre- 
senta la bandiera o lo stemma di qualsiasi nazione 
straniera; 4°) se riproduce il disegno o la figura adot-. 
tata quale emblema da una Società di fratellanza; 
59) se rappresenta il ritratto di qualche persona vi 
vente, a meno che la domanda di registrazione 
non sia accompagnata dal consenso scritto della. 
stessa a far uso del suo ritratto; 6°) se trattasi di. 
materia scandalosa od immorale di qualsiasi specie; 
7°) se rappresenta la bandiera o lo stemma degli 
Stati Uniti o di qualsiasi Stato o Municipio della. 
Unione o le insegne di alcuno di essi; 8°) se consta. 
di un nome o di una designazione geografica; 9°) se 
costituisce una falsa dichiarazione della qualità, 
composizione, natura, origine o carattere della. 
merce, alla quale la marca è applicata; 10°) se con-. 
siste soltanto nel nome di un individuo, di una ditta, 
di una corporazione od associazione, a meno che. 
detto nome non sia scritto, stampato, impresso, in- 
tessuto, in qualche modo speciale o distintivo; © 


, 


di 


role o di emblemi descrittivi della merce in con: 
nessione colla quale la merce è usata, o descritta; 
del carattere o della qualità della merce stessa. In 
altre parole la marca non dev'essere un annunzio. 
nel senso ordinario della parola. i 

Una marca di fabbrica può registrarsi: 19) i 
diversa da qualsiasi altra marca già in uso ed ap-. 
plicata a merci della stessa categoria. Se non rasso: 
miglia alla marca di un concorrente potenziale, 


acquirente o da i ingenerare confusione a ragione dell | 
rassomiglianza; 2°) se è la ragione commerciale di 


ina persona o ditta, purchè scritta, stampata, 
impressa od intessuta in modo distintivo, od in unione 
ad un ritratto, od in forma di autografo; 3°) se trat- 
tasi di una marca che sia stata in continuo ed esclu- 
sivo uso del richiedente dal 21 febbraio 1895; 4°) se 
‘costituita da un simbolo arbitrario, o da parola o 
arole, o da una combinazione di simbolo e parole 
non ovviamente descrittive dell’articolo al quale 
a marca è applicata; 59) se usata in commercio le- 
gittimo; 6°) se di natura tale da potersi applicare, 
tampare, intessere, cucire, od imprimere sul pro- 
dotto al quale va applicato, o sopra il pacco od il 
contenente del prodotto stesso; 7°) se pur trattandosi 
i marca già in uso, è destinatà ad essere applicata 
è d una categoria di merce del tutto differente. Il 
«diritto di registrare marche di fabbrica è limitato 
Ba individui e corporazioni. La legge obbliga il pro- 
prietario di una marca di fabbrica registrata ad a- 
plicare od imprimere in caratteri leggibili sulla marca 
(stessa, O vicino alla medesima, l’espressione « Re- 
\gistrata nell'Ufficio dei Brevetti degli Stati Uniti » 
(« Registered in U. S. Patent Office », oppure l’ab- 
breviazione più comune « Reg. U. S. Pat. Off. DE 
In mancanza di tale dichiarazione, non può otte- 
ersi indennizzo in caso d’infrazione, tranne che 
uando il contravventore, debitamente notificato 
È ell’infrazione, abbia persistito nella medesima. 

Un fabbricante non può registrare una marca 
der riservarne l’uso in epoca futura. Una delle con- 
dizioni per la validità di una marca si è che essa 
on, solo deve appartenere al registrante, ma deve 
Itresì essere usata dal medesimo in commercio le- 
rittimo. L'intenzione di adoperarla non è sufficiente, 
e l’uso della marca in commercio deve datare da 
epoca precedente alla domanda di registrazione. L'uso 
una marca si limita strettamente alla pRCasona 


‘strata, ed il PRA deve nella domanda per la 
Tegistrazione, specificare non solo la categoria, ma 


Bici Allo scopo della necessaria classificazione le 
merci sono suddivise in 49 differenti categorie, e 


Bagagli, finimenti equini ed articoli di selleria, 
portafogli e portamonete; 4. Abrasivi, detergenti e 
materiali per ripulire; 5. Adesivi; 8. Articoli da fu- 
«imatori, non incluso il tabacco e suoi prodotti; 
. Esplodenti, armi da fuoco, armamenti e proiet- 
12. Materiali da costruzione; 13. Chincaglie, 
‘metalli, tubature da gas, da vapore e d’acqua; 
114. Metalli, getti metallici e materiali lavorati,; 
13. Veicoli, non incluse le locomotive od i motori; 
20. Apparecchi, macchine e forniture elettriche; 
21. Giuochi, giocattoli ed articoli sportivi; 22. Col- 
telleria, macchine ed utensili per le parti di coltel- 
leria; 23. Apparecchi e macchinario da lavanderia; 
24. Serrature e casseforti; 25. Apparecchi di misu- 
fazione e scientifici; 26. Strumenti per la misura- 


fe 


clusi gli apparecchi elettrici; 34. Cinghie, tubi di 
tela o di gomma, materiale per l’impacco di mac- 
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chinario e gomme senza metalli; 35. Strumenti mu- 
sicali ed accessori; 37. Stampe e pubblicazioni; 
39. Articoli di fantasia, di decorazione e cianfru- 
saglie; 40. Ombrelli, ombrellini e bastoni; 43. Stru- 
menti chirurgici, e forniture mediche e di dentisteria; 
49. Merci non altrimenti specificate. 

La marca di fabbrica dev'essere applicata all’ar- 
ticolo al quale è destinata, o quando ciò non è pos- 
sibile, al contenente dell’articolo stesso, mediante 
uno qualunque dei mezzi seguenti: stampa, incolla- 
tura, scritturazione, bollatura, stampinatura, im- 
pressione, rilievo, stampigliatura, marcatura, cu- 
citura od intessitura. 

Il Regolamento dell’Ufficio dei Brevetti prescrive 
che le domande per la registrazione delle marche 
di fabbrica siano compilate su moduli speciali e 
che la domanda sia corredata da un disegno della 
marca di determinate dimensioni. Esemplari della 
marca, quali effettivamente usati, devono altresì 
accompagnare la domanda. Ove da un’esame preli- 
minare risulti che la marca ha diritto alla registra- 
zione, ne sarà pubblicata la riproduzione almeno 
una volta, e 30 giorni prima della registrazione nella 
Gazzetta Ufficiale dell'Ufficio dei Brevetti. 

Tale pubblicazione ha per iscopo di portare la 
marca di cui chiedesi la registrazione a conoscenza 
degli interessati, affinchè chi possa avervi ragioni 
da opporre, abbia l’agio di farlo. Il rifiuto di regi- 
strazione può essere appellato al Commissario dei 
Brevetti, il quale deciderà del reclamo. La maggior 
parte delle domande respinte, lo sono per lo più 
per mancanza di adeguato consiglio nella compila- 
zione della marca o di sufficiente esperienza nello 
esperimento delle pratiche presso l'Ufficio dei Bre- 
vetti. Donde la necessità di valersi di una buona 
agenzia autorizzata èàll’uopo. 

Ad ovviare ritardi nella registrazione di una marca, 
dovuti spesso all’insufficienza dei dati forniti e ri- 
chiesti, giova tener presente che il richiedente è 
tenuto a fornire all'agenzia, pel tramite della quale 
domanda la registrazione, i seguenti dati: 1°) nome 
del proprietario della marca; 2°) nel caso il proprie- 
tario sia una corporazione, l'indicazione dello Stato 
in cui la stessa è stata incorporata; 39) domicilio 
del proprietario; 4°) luogo ove è situata la fabbrica 
od il negozio del proprietario; 5°) nazionalità del 
proprietario; 6°) se la marca è adoperata nel com- 
mercio interstatale o nel commercio estero; 7°) la 
categoria di merce alla quale la marca va applicata 
e l’indicazione dell’articolo stesso, non limitandosi 
a dire che la marca deve essere applicata, ad esempio, 
a delle camicie, ma indicando specificatamente se 
trattasi di sopra o sotto indumenti, e la qualità 
della stoffa di cui son fatte le camicie; 89) il modo 
col quale la marca viene applicata alla merce, for- 
nendo se a mezzo di etichetta, sei esemplari della 
marca, nel modo in cui essa viene usualmente ap- 
plicata; 9°) la data, il più possibile esatta, in cui 
fu incominciata ad usare la marca; 10°) se la marca 
sia stata, o non, registrata in alcun paese estero, ed in 
tal caso la data della registrazione; 119) se il richie- 
dente non risiede negli Stati Uniti, il nome e l’indirizzo 
di persona che vi agisca in qualità di procuratore per 
tale bisogna, del che può indicarsi la stessa agenzia, 
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Le agenzie di registrazione delle marche di fab- 
brica percepiscono per lo più una tassa di dollari 15,— 
per le loro prestazioni, cui va aggiunta la tassa di 
dollari 10,- da pagarsi all’erario per ogni marca 
registrata, portando il costo totale di registrazione 
a dollari 25,-. Se richiedesi disegno speciale, vien 
caricata una tassa addizionale di dollari 5,- per la 
preparazione del medesimo. Una tassa analoga di 


Il mercato cileno delle macchine nel 1924-1925 


‘ dollari 5,-viene caricata per ogni ricerca nell’Ufficio 


dei Brevetti in connessione colla registrazione; di: 
parimenti una spesa di dollari 5,- viene usualmente, 
addebitata per il trasferimento della proprietà di 
una marca, che dev'essere registrata presso l’Uf- 
ficio dei Brevetti entro 3 mesi dalla data in cui 
esso è avvenuto, pena l’invalidamento del mede- 
simo. 3 


> «E 
(4 
7 


(Commerce Reports, 4 gennaio e 11 gennaio 1926) 


La prospera situazione dell’industria mineraria e 
manifatturiera, favorita nel 1925 dalla domanda in- 
terna e straniera, si riflesse notevolmente sul mercato 
delle macchine. Il volume del imacchinario industriale 
acquistato fu di molto superiore a quello del 1922. 
I,importazione di macchinario industriale, esclusi 
gli impianti elettrici, le macchine da cucire, gli 
strumenti agricoli, le trattrici, ecc. fu di 13.196.276 
pesos oro nel 1923, con un aumento di più di 1 mi- 
lione di pesos sul 1922 e nel 1924 giunse a pesos 
18.039.852. L'incremento segnalato fu dovuto sopra- 
tutto all’impulso dato all'industria manifatturiera 
dalla promessa di una tariffa fortemente protettiva. 

Un notevole, effettivo aiuto da parte del Governo 
è stato dato all’industria metallurgica. Il Cile, ad 
esempio, possiede moltissimi elementi favorevoli per 
la produzione dell’acciaio, ma la scarsa domanda 
interna ha sempre distolto gli industriali cileni dal- 
l’intraprenderne la produzione. Recentemente il 
governo, ha però stabilito un sussidio per ogni ton- 
nellata di acciaio prodotto in paese. 

L’importazione di macchinario ha seguito le 


Il mercato egiziano delle macchine e degli attrezzi per l'agricoltura 


sorti del progressivo sviluppo industriale del paese. 
Predomina, tanto nel 1923, quanto nel 1924 l’im- 
portazione di macchine per miniere. Principali for- 
nitori ne sono gli Stati Uniti (pesos 4.402.064 su 
un totale di 6.099.070, nel 1923, e pesos 4.876.127 
su 8.650.866, nel 1924). Circa un terzo di tutta questa 
importazione è poi costituita da macchine utensili 
vari. A questa importazione concorrono, quasi a 
parti uguali, gli Stati Uniti e la Germania. Buona 
fornitrice è anche l'Inghilterra. Nel 1925 l’importa- 
zione di provenienza americana si è mantenuta 
anche al disopra di quella del 1924. Crebbe notevol 
mente l'importazione di macchine per l’industria 
mineraria, mentre ebbero scarsa domanda le pompe 
centrifughe di produzione americana. Un buon im; 
cremento ha subìto nel 1925 la domanda di mac: 
chine tessili: solo in parte essa giova agli americani, 
dato che la maggior parte di dette industrie sono 
in mano ad europei, abituati al macchinario tedesco, 
svizzero, italiano. Sono quasi tutte di origine ame 
ricana le macchine per calzaturifici. Buone prospet: 
tive si presentano, in genere, per il 1926. 3 


(Commerce Reports, 141 gennaio 1926) 


Nei primi nove mesi del 1925 il valore totale 
delle macchine utensili per l’agricoltura, che negli 
anni precedenti aveva oscillato fra $0 e 100 mila 
dollari, è salito a 150.000 dollari. Cifra ragguarde- 
vole, se si pensa che dalle suddette macchine sono 
escluse le trebbiatrici, le trattrici, le pompe, ecc. 
Il maggior incremento è stato dato dalle importa- 
zioni dagli Stati Uniti, le quali rappresentano il 
60 % delle importazioni provenienti dal Regno Unito. 
Anche l’Italia ha realizzato un discreto aumento; 
essa, che nel 1924 aveva importato in Egitto per 
sole L.E. 225 di macchinario per l’agricoltura, ne 
importò nel 1925 per L.E. 1085. 

Molto, invece, ha perduto la Germania, che nel 
1922 si mantenne di poco inferiore all'Inghilterra, 


principale fornitrice. Il suo posto è stato ora assunte 
dagli Stati Uniti. Il maggior contingente delle im: 
portazioni dall'Inghilterra è rappresentato dai grandi 
aratri a motore. I moderni apparecchi a combustione 
interna vanno man mano sostituendosi agli antichi 
apparecchi e caldaie a vapore. “ 

Dagli Stati Uniti provengono in massima parte 
trattrici agricole. Negli ultimi 18 mesi ne entrarono 
in Egitto più di mille. Nel-1925 furono importat 
trattrici, aratri, e coltivatori americani per circe 
64.000 dollari. N 

Sembrerebbe, da quanto esposto che l’agricolture 
sia condotta in Egitto secondo i più moderni sistemi 
Al contrario, la maggior parte dell’agricoltura egi: 
ziana segue sistemi che rimontaro ad un secolo fa! 


L'aratro di legno, vi impera quasi indisturbato, 
‘dato il suo bassissimo costo (circa 3 dollari). Le 

tre specie di lavori agricoli sono similmente pra- 
Mrsti con istrumenti primitivi: gli erpici, i piantatori, 
Je seminatrici, le annaffiatrici, hanno un uso limi- 
tato; poco usati sono anche i piccoli aratri di acciaio 
trazione animale. 

L'importazione già effettuatasi è però un buon 
sintomo per la progressiva razionalizzazione dell’agri- 
coltura egiziana e per le possibilità di sviluppo del 
nostro commercio. Fra le altre macchine possono 
trovare un sicaro smercio le separatrici di semi e 
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specialmente le macchine che servono a separare 
le fibre dai semi di cotone, pianta che  costi- 
tuisce vno dei principali cespiti dell’agricoltura 
egiziana. 

Per profittare però del mercato egiziano, è ne- 
cessario stabilirvi una regolare rappresentanza che 
possa seguire attentamente i clienti e convincerli 
con frequenti dimostrazioni pratiche. Quando an- 
che una sola categoria di macchine ed apparecchi 
agricoli sarà stata assunta dall’agricoltura egiziana, 
parallelamente si svilupperà, senza grandi sforzi, 
l’uso di tutti glì altri attrezzi. 


| . PUBBLICAZIONI RICEVUTE 


lode # 


(L'Universo. -— Rivista edita dall'Istituto Geografico Militare. 


 Nell’attuale confortante risveglio degli studi geografici in 
Italia, particolarmente si distingue la Rivista edita dall'Istituto 
{Geografico Militare, intitolata « L'Universo », ormai favorevol- 
(mente affermatasi sia in Italia che all'Estero. 

. Il sommario del fascicolo di agosto contiene: C. CALCIATI: 
Rima (nella Verde Valsesia) con 12 fotografie — R., RICCARDI: Il 
{lago Baical (con due cartine nel testo) — G. OLDANI: La lingua 
Italiana nell’Estremo Oriente e la grafia Europea nella tra- 
duzione dei nomi cinesi — A. PAVARI: Intorno ad una carta de- 
Scrittiva del diritto di autodecisione dei popoli (Nota) — Carto- 
| grafia — Bibliografia — Notiziario: Bollettino dell'emigrazione — 
Annuario delle Colonie Italiane — Bollettino di informazioni 
‘economiche — Da Londra al Capo in aeroplano — La rinascita 
‘del Dodecaneso — Grandi linee di navigazione aerea progettate 
‘ dall’Italia — La pacificazione dei Sultanati della Somalia sètten- 
trionale. 

. Abbonamento annuale I. 50 — Estero L. 100 (Signori O 
cin S. A. P. ed in congedo L. 36). Abbonamento semestra'e I,. 

— Estero L. 50 (Signori Ufficiali in S. A. P, ed in congedo L. Shi 


. N.B. — Per gli abbonamenti rivolgersi all'Ufficio Ammini- 
‘strazione della Rivista «L'Universo », Via Cesare Battisti, 8, 
Firenze. 


Annuario 1926 della Camera di Commercio Italiana in New York. 
- pp. 390. 
> Questa nuova edizione dell’Annuario non è cambiata di molto, 
‘nella sua struttura generale, rispetto a quella del 1925. E’ una 
raccolta sistematica e completa di tutte le notizie utili a coloro 
«che hanno rapporti di affari còl mercato americano. Vi si tro- 
vano dati sulla costituzione geografica e demografica degli Stati 
Uniti, norme per i crediti di esportazione, norme riguardanti 
immigrazione; spiegazioni sulla interpretazione di varie clausole 
commerciali, tavole di ragguaglio di pesi e misure e dell’unità 
fto norme per la, registrazione dei marchi di fabbrica. 
Vi è riportata inoltre la tariffa doganale, seguita da numerosi 
ati sul commercio italo-americano. In una seconda parte, re- 
datta in inglese, son contenute le principali notizie della prima 
parte, ch'è invece redatta completamente in italiano. 


“ 


Legge 3 aprile 1926, n. 563 — « Sulla disciplina giuridica dei rap- 
porti collettivi del lavoro ». — Milano, Pirola 1926, pp. 90. 
P PRO I} 
E’ una raccolta diligentemente curata dell'Avv. Toffoletto 
di tutti i precedenti storici e parlamentari della legge suddetta, 
seguita dalla pubblicazione integrale della Legge stessa. 


Relazione sul problema della emigrazione italiana nello Stato di 
San Paolo. — Pubblicazione della Camera di Commercio Ita- 
HanaztdiaSan@Paolo: 


Due anni di amministrazione commissariale. — Camera di Com- 
mercio e Industria di Milano, 1926. 


Contiene la dettagliata relazione dell’attività svolta dal Se- 
natore A. Salmoiraghi durante la permanenza quale Commis- 
sario governativo della Camera di Commercio di Milano. Da 
detta relazione indirizzata al Ministro dell'Economia Nazionale 
risulta evidente quale vantaggio la Camera di Commercio di 
Milano abbia tratto in tutti i suoi particolari rami dall’illumi- 
nata opera del suo Commissario. 


Pubblicazioni ANIMA”? 


Regolamento Generale per la prevenzione degli infor- 
tuni nelle imprese e nelle industrie) Corredato dalle 
istruzioni Ministeriali emanate con la circolare 9 
Sette are RI OLIVO RI e SR o to e den cli po de 


Le proprietà degli acciai — Prof. Ing. P. Goerens 
(Corvaggiunta SNota:iMoset) ittero » 


Le importazioni e le esportazioni dei prodotti nelle 
industrie metallurgiche e meccaniche nel 1° se- 
(MOSETL ORD: RO co copne a Qst ie i » 1 


Avvertenze 


ai lettori 


La spedizione della Rivista è rigorosamente controllata, in modo da escludere la possibilità di omissione. 


I fascicoli non pervenuti agli abbonati per smarrimento postale devono essere reclamati entro il mese succes= 
ivo alla pubblicazione ; trascorso tale termine, non si accettano reclami. I reclami devono essere accompagnati 


all'importo delle spese postali: cent. 50 ogni fascicolo; cent. 50 in più se il plico deve essere raccomandato. 
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Macchine per lavorazione rapida di viti e minuterie metalliche 
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\ 
| Sentenze della Corte di Cassazione su questioni inte- 
ressanti gli industriali meccanici. 


SCI OGLIMENTO E LIQUIDAZIONE DI UNA SOCIETÀ COMMERCIALE 
Gal DIFFERENZE — RAPPRESENTANZA MEDIO TEMPORE. 


Lo scioglimento di una società commerciale non si identifica 
on la liquidazione. Onde nel caso che fra lo scioglimento della 
società e la liquidazione intercorra un certo tempo, la vappresen- 
za sociale permane, medio tempore, megli antichi ammini- 
tratori, non potendo ammettersi che per il detto tempo la società 
disciolta resti senza rappresentante. — (Cass., Sez. II, sent. 2 feb- 
braio-6 marzo 1926). 


SOCIETÀ IRREGOLARE — OBBLIGAZIONI ASSUNTE DALLA SOCIETÀ 


Mo 


|— ESPERIBILITÀ DELL'AZIONE CONTRO TUTTI I SOCI. 


La società ivvegolare costituisce un ente distinto dalle persone 
soci soltanto velativamente ai rapporti dei soci fra lovo, e non 
i rapporti coi terzi, i quali possono anche non riconoscere la 
sistenza della società. E perciò tutte le obbligazioni da farsi valere 
dai terzi contro una società irregolare (nella specie obbligazioni 
ambiarie) possono risolversi, anzichè in azioni contro la società, 
im azioni contro i singoli soci, ai sensi dell’art. 98 cod. Commercio. 
(Cass., Sez. II, sent. 16 novembre-7T dicembre 1925). 


| PAGAMENTO IN MONETA ESTERA — GIORNO DELLA SCADENZA — 
RITARDO — DANNI. 


Il vagguaglio tra moneta estera e moneta nazionale deve essere 
fatto, a termini dell’art. 39 Cod. Comm., sulla base del cambio 
del giorno della scadenza dell’obbligazione. In caso di tardivo pa- 
gamento, però, imputabile al debitore, il creditore, oltre agli inte- 
ressì legali sulla somma vappresentata dalla obbligazione, ha di- 
vitto di percepire una somma che rappresenti il maggior prezzo 
e dovrà sborsare per acquistare la divisa estera, secondo il corso 
l cambio del giorno dell'effettivo pagamento. 
Alla stregua dei suddetti principii, il vettore che abbia conse- 
gm pato in meno delle merci a lui affidate per il trasporto, è tenuto 
a pagare in moneta italiana la somma corrispondente a quella 
orrente per acquistare nel giorno in cui detta somma viene effetti- 
vamente pagata la quantità di divisa estera necessaria ad eguagliare 
alore delle merci mancanti, calcolato detto valove secondo il 
zo corrente della merce nel luogo e mell’epoca in cui la merce 
stessa fu accettata per il trasporto giusta l’art. 34 della Convenzione 
internazionale di Berna. — (Cass., Sez. I, sent. 5 febbraio-6 marzo 


\CCETTAZIONE DI FATTURA CONTENENTE CLAUSOLE CHE COMPLE- 
VO LA MODALITÀ DEL CONTRATTO — LUOGO DI PAGAMENTO. 


Vella fattura che accompagna la merce non si possono contenere 
lau sole inerenti alla vendita che modifichino i patti sostanziali 
( 20 contratto. 

Sono valide, invece, le clausole che completano le modalità se- 
larie, quale quella del luogo di pagamento; e l'accettazione della 
fattura, visultante dal ricevimento di essa e della merce che l'accom- 
agna, quale implicita accettazione delle clausole in essa contenute, 
ì. pese, Sez. II, sent. 6 febbraio-13 marzo 1925). 


sPORTO. FERROVIARIO — AZIONE CONTRO L * AMMINISTRAZIONE 
OSPENSIONE DEL TERMINE DI PRESCRIZIONE. 


Ap all’art. 66 delle ti e Tariffe contenute nell’ alle- 
o al R. D. 12 novembre 1921, 1585 (che riproduce in so- 
l'art. 45 della CARA O ainiagio di Berna), il 
rmine di 180 giorni di prescrizione, applicabile nei riguardi 
elle azioni contro. l’Amministrazione delle Ferrovie dello Stato, 
sospeso dal giorno della presentazione del reclamo effet- 
nei modi dell'art. 64 del citato R. D., e non riprende a de- 
e se non alla data in cui l° Amministrazione ferroviaria vende 
all'interessato la sua decisione. — (Cass., Sez. I, sent. 9 feb- 
8 marzo 1926). 


We: > 


. dosi per qualche giorno per giustificabili motivi, 


IRASSEGNA DI GIURISPRUDENZA | 


Massime della Commissione Centrale sull’applicazione 
della Legge sull’impiego privato. 


QUALIFICA DI IMPIEGATO — CONTROLLO MERCI. 


Semplici mansioni di controllo delle merci in entrata e in uscita 
dallo stabilimento, non assurgono a dignità impiegatizia, ma co- 
stituiscono un ‘lavoro puramente materiale relativo al movimento 
delle merci, senza funzione di collaborazione, (Commissione Cen- 
trale, "7 dicembre 1925). 


LAVORO STRAORDINARIO FESTIVO, 


Nella specie, la Comm. Centy. ritenne non dovuto compenso per 
lavoro straordinario in giorni festivi, sia perchè erano visultate 
provate soltanto piccole e saltuavie prestazioni domenicali, sia 
perchè in base ad un preciso ordine di servizio qualunque lavoro 
straordinario, importante una spesa qualsiasi, doveva essere auto- 
rizzato preventivamente e per iscritto dal Direttore. — (Commis- 
stone Centrale, 16 maggio 1925). 


QUALIFICA DI IMPIEGATO — MANSIONI EFFETTIVE — CAPO MON- 
TATORE CON FACOLTÀ DI FISSARE I COTTIMI, ASSUMERE E LI- 
CENZIARE PERSONALE — DIMISSIONI. 


Per accertare la qualifica di impiegato occorre badare alle effet- 
tive mansioni, mon alla denominazione. Il capo montatore con 
facoltà di fissare © prezzi dei cottrmi, di assumere e di licenziare 
operai, svolge opera di collaborazione nell’ Azienda a mezzo di atti 
spettanti al proprietario o a chi per esso: pertanto deve conside- 
rarsi impiegato. 

I} non avere assunto servizio secondo gli accordi presi impone 
all’impiegato l'obbligo di corrispondere l'indennità di omesso pre- 
avviso. — (Commissione Centrale, 1 dicembre 1925). 


ASSENZA DELL'IMPIEGATO — SOSTITUZIONE — RISOLUZIONE 


CONTRATTO, 


DEL 


Nella specie, la Commissione Centrale ritenne che non esistes- 
sero gli estremi dell'abbandono di posto da parte dell’impiegato, e 
pertanto pose a carico «dell'azienda la liquidazione dell'indennità 
di licenziamento a favore dell’impiegato stesso, il quale assentan- 
aveva trovato ai 
ritorno posto occupato da altro ‘impiegato. — (Commissione Cen- 
trale, 3 dicembre 1925). 


GRATIFICAZIONE — SE PUÒ ESSERE CONSIDERATA COME COMPENSO 
A LAVORO STRAORDINARIO. 


Se la gratificazione concessa in eguale misura a tutti gli impie- 


| gati può, ragionevolmente e consuetudinariamente, ritenersi data 


a titolo di premio dello zelo e sdell’interessamento adoperato dai 
gratificati ed in ragione dei risultati favorevoli conseguiti dall'azienda 
la corresponsione di. maggiori gratificazioni agli impiegati, che 
abbiano prestato uno speciale 0 maggiore opera prestata a favore 
dell'azienda. Essa pertanto può essere egualmente imputata a 
compenso del maggior lavoro straordinario. — (Commissione Cen- 


trale, 16 gennaio 1926). 


INDENNITÀ DI LICENZIAMENTO — DISPOSIZIONE DI LEGGE E CON- 
SUETUDINI — NON COMULATIVITÀ — COMPENSO PER LAVORO 
STRAORDINARIO — COMPETENZA DELLE COMMISSIONI ARBITRALI. 


Per effetto delle disposizioni in materia di impiego privato, 
l’uso e la consuetudine locale va applicato quando sia più favo- 
revole della legge, ma da ciò non si può giungere alla conclusione 
che la indennità portata dall'uso è quella attribuita dalla legge in 
mancanza dell’uso, debbono cumularsi. 

Le controversie in merito al compenso per lavoro straordinario 
espletato in dipendenza del contratto di impiego, sono di compe- 
tenza delle Commissioni arbitrali. — (Commissione Centrale, 
13 marzo 1926). 
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Associazione Nazionale fra gli Industriali Meccanici ed Alfa 


Via Tommaso Grossi, 2 - MILANO (2) - Telefono N. 81-241 


Art. 2 (Statuto) - L'associazione ha lo scopo di studiare, patrocinare, promuovere tutto quanto può essere di interesse e di utilità 
nell'industria meccanica ed industrie affini e più specialmente quello di tutelare i comuni interessi nel campo economico. 


CONSIGLIO DIRETTIVO DELL’ASSOCIAZIONE 
Presidente: Sagramoso Ing. Guido. 


Vice-Presidenti: Falco Ing. Riccardo - Jarach Comand. Fede- 
rico — Silvestri Giovanni. 


Consiglieri: Benni on. Stefano - Bianchini Ing. Riccardo - Co- 
mi Ing. Felice — Conti Ing. Giovanni - Cosulich Ing. Augu- 
sto - Croce Nob. Alessandro - Fano Ing. Ugo - Ferrari Ing. 
Enrico - Ferrero De Gubernatis Ing. Emanuele - Galtarossa 
Antonio - Garelli Ing. Mario - Giorgi Rag. Mario - Gullini 
Ing. Arrigo - Magnanelli Ing. Ezio - Mani Ing. Quirico - 
Monacelli Ing. Giuseppe —- Olivetti Ing. Camillo - Pavesi 
Ing. Ugo - Pecori Giraldi Ing. L. A. - Ricci Rag. Francesco - 
Sacerdoti Ing. Cesare - Ucelli Ing. Guido - Vanzetti Ing. Carlo. 


Revisore dei Conti: Vanossi Giuseppe - Bartesaghi Ing. An- 
gelo Luigi. 


Direttore -Generale: Ing. Italo Locatelli. 


Comitato (Generale per l'Unificazione nell’ Industria Meccanice 


1. — È costituito un Comitato per l’Unificazione nell’Industria Meccanica. Essa ha principalmente i seguenti compiti: 
a) stubilire tipi unificati di organi di macchine, di strumenti e oggetti interessanti l’industria meccanica, 


b) promuovere la diffusione e l'adozione delle norme unificate. 


2. — Sono organi del Comitato: le Commissioni Tecniche, che eseguiscono studi e inchieste sulla urificazione di particolari organi, stumenti, oggetti 


Associazione fra Industriali Metallurgici, Meccanici e 


Ria PT 


» 


ASSOCIAZIONI ADERENTI RAPPRESENTANTI . 
REGIONALI DELL’A.N.I.M.A.: 


Qertzi 


Affini per il Piemonte. — Torino — Via Massena, 20 
Delegato nel Consiglio Direttivo dell’A.N.I.M.A.: Cav. Rag 
Crescentino Rampone. 


Associazione fra Industriali Navali, Meccanici e Siderur 
gici della Venezia Giulia — Trieste — Via S. Spiri 
dione N. 6 — Delegato nel Consiglio Direttivo dell’A. Ta 
I. M. A.: Comand. Ernesto Casalini. 


Consorzio Ligure delle Industrie Meccaniche, Metallur 
giche Navali Affini — Genova - Via Garibaldi, 6 - 
Delegato nel Consiglio Direttivo dell’ A.N.I. M.A.: ‘Tchim 
Ing. Emilio. | 


SEZIONE PER CATEGORIA D’INDUSTRIA: 


Fabbricanti di serrature, ferramenta minute e minuterii 
metalliche — Presidente: Dott. Guido Corni. 


+ 


norme, e la Commissione Centrale Tecnica che coordina le proposte delle Commissioni tecniche e le presenta al Comitato Generale per la sanzione 


COMITATO GENERALE: 


4 


IO, 


Membri componenti ed Enti che rappresentano 


Presidente: Marchesi Ing. Comm. Enrico - Unione Italiana 
Fabbriche Automobili - Torino. 


Vice - Presidenti: Belluzzo S. E. Prof. Ing. Giuseppe - R. 
Istituto Tecnico Superiore, Milano - Massarelli Ing. Comm. 
Francesco - Comitato Nazionale Scientifico Tecnico. 


Membri: Guidi Grand’Uff. Ing. Prof. Camillo - A. Politecnico 
di Torino - Casati Ing. Prof. Edmondo - R. Scuola Navale, 
Superiore, Genova -.Garrone Generale Gr. Uff. Renzo - Com- 
missione Suprema di Difesa - Bonfiglietti Ing. Gr. Uff. Filip- 
po - Generale del Genio Navale - Ministero della Marina - 
Peretti Comm. Ing. Ettore - Ferrovie dello Stato —- Barricelli 
Ing. Cav. Domenico - Registro Navale Italiano - Cardani Ing. 
Ettore - Associazione Nazionale Ingegneri e Architetti Ialiani 
- Colombo Ing. Vitaliano - Associazione Elettrotecnica Ita- 
liana - Gadda Ing. Comm. Giuseppe - Confederazione Gene- 
rale dell’Industria - Vanzetti Ing. Comm. Carlo - Associa- 
zione Industriali Metallurgici Italiani - Conti Ing. Giovanni, 
Monacelli Grand’ Uff. Ing. Giuseppe, Falco Ing. Riccardo, Ja- 
rach Grand’ Uff. Federico, Pavesi Ing. Ugo, Sacerdoti Ing. 
Comm. Cesare, Sagramoso Gr. Uff. Conte Ing. Guido, Sti- 
gler, Tosi Comm. Ing. Gianfranco, Ucelli Ing. Cav. Guido, 
Zust Ing. Roberto - Rappresentanti diretti dell’ Industria, de- 
signati dall’ Associazione Nazionale Industriali. Meccanici ed 
Affini. 

Commissione Centrale Tecnica: 

Presidente: Creppi Grand’Uff. Ing. Luigi. 


Vice-Presidente: Sacerdoti Comm. Ing. Cesare, Presidente 
della Commissione Tecnica per l’ Unificazione delle Costru- 
zioni Navali. 

Membri: Bonfà Comm. Ing. Arturo, della Società Italiana Er- 
nesto Breda —- Cappa Ing. Giulio - Presidente della Commis- 
sione Tecnica per l’ Unificazione negli autoveicoli e motori a 


scoppio - Ferrero Cav. Uff. Ernesto - Ferrovie dello Stato - 
Mascaretti Colonnello Cav. Facino - Comitato Mobilitazion 
Civile - Grazioli Ing. Cav. Vincenzo - Federazione delle As 
sociazioni Utenti Caldaie a Vapore - Rietti Ing. Comm. Ric 
cardo - Presidente della Commissione Profilati Metallici - 
Vannotti Ing. Ernesto, del Tecnomasio Italiano — Gilardi Ing 
Prof. Alfredo - Presidente della Commissione Tecnica Bullo 
neria - Maraghini Ing. Cav. Vittorio - Presidente della Com 
missione Tecnica Tubi e Robinetteria - Arpesani Ing. Camille 
- Presidente della Commissione Tecnica per l’Utensileria e | 
Macchine Utensili - Origoni Nob. Ing. Luigi - Presidente dell 
Commissione Tecnica per l’Unificazione Materiale Areonautic 
Commissione Tecnica per le Costruzioni Navali 3 
Presidente: Sacerdoti Ing. Comm. Cesare. 
Commissione Tecnica per la Bolloneria È 
Presidente: Gilardi Prof. Ing. Alfredo, del R. Istituto Tecnic 
Superiore di Milano. È, 
Commissione Tecnica per i Tubi e la Robinetteria” 
Presidente: Maraghini Ing. Cav. Vittorio, Associazione Nazio 
nale Ingegneri Italiani - Sezione di Milano. pi 
Commissione Tecnica per l’Unificazione dei profilati 
Presidente: Rietti Comm. Ing. Riccardo, Soc. An. Alti Fori 
ed Acciaierie d’Italia. 
Commissione Tecnica per le parti caratteristiche dell 
Automobili e Motore a Scoppio 
Presidente: Cappa Ing. Giulio. 
Commissione Tecnica per 1’ Utensileria e le Macchi 
Utensili 
Presidente: Arpesani Prof. Cav. Ing. Camillo. 
Commissione Tecnica per il materiale Areonautico 
Presidente: Origoni Nob, Ing. Luigi. 


pe 
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i ATTI DELL’ ASSOCIAZIONE | i COMUNICAZIONI VARIE 


Concorsi 


1 Meccanici ed Affini. 
. I concorsi che ammettono troppo breve lermine di scadenza, 
gono interessate. . 


— LOCOMOTIVA A VAPORE, —- Concorso per la fornitura al 
Ministero dei Lavori Pubblici della Repubblica Argentina 
«di una locomotiva a vapore. 
. Scadenza il 26 agosto 1926 a Buenos-Ayres. 
Di è (Confederazione Generale Fascista dell’ Industria). 


& - CENTRALE TERMOELETTRICA.* —- Concorso bandito da'- 
. l’Amministrazione della Miniera di Pernik per la costru- 
. zione e la fornitura di macchinario per una centrale 


È. Prodotti italiani 


In questa vubrica 
che quelle desunte dallo spoglio di altre pubblicazioni. 


richiesti 


vengono riportate le vichiesie di prodotti e di rappresentanze che pervengono direttamente all’ANIMA, 


$ | COMMERCIO COLL’ESTERO 


e forniture 
CI Pa (] o. ® 
interessanti l’ Industria Meccanica 


La comunicazione agli interessati delle informazioni di concorsi e forniture, avviene normalmente solo per mezzo di questa vubrica. 
Per i concorsi contrassegnati con asterisco (*) i documenti si trovano presso la sede dell’Associazione Nazionale Industriali 


vengono direttamente segnalati in tempo utile alle ditte che si vi- 


termoelettrica della potenza di 8000 K. W. 
Scadenza il 1° ottobre 1926 a Sofia. 
(R. Legazione Italiana a Sofia). 


37 — CALDAIA A VAPORE.* —. Concorso bandito dall’Ammini- 
strazione Portuale di Montevideo per la fornitura di una 
caldaia a vapore per un piroscafo. 

Scadenza il 1° ottobre 1926 a Montevideo, 
(Ministero della Economia Nazionale), 


all estero 


oltre 


Le Ditte interessate possono richiedere maggiori dettagli agli Uffici che risultano indicate nel riferimento delle singole richieste 


È ss6, mediante le seguenti abbreviazioni (citare sempre nelle Pichiesto i numeri di riferimento): 


VIMA | 


BIS ilano 
_C. Trieste 
C. Londra -— 


— Camera di Commercio e Industria di Milano; 


; @ Mond, — 
tic Rev. — 


AUSTRIA. — Ditta di Vienna chiede reticelle per incande- 
enza a gas, filo di ferro, e di ottone, — (C.C. Milano, n. 16429). 


TANGANICA. — Ditta di Tanga chiede chincaglierie e articoli 
smaltati. — (C. C. Milano, n. 16769). 


JUGOSLAVIA. — Ditta di Misch chiede laminati, lamiere, fili 


(dî ferro. — (C. C. Milano, n. 16302). 
GRECIA. — Ditta del Pireo chiede macchine per profumeria 
saponifici. — (C. C. Milano, n. 16605). 
GHILTERRA. — Ditta di Bristol chiede apparecchi elettrici 
per uso casalingo. — (C. C. Milano, n. 16682). 
OLANDA. — Ditta di L’Aja chiede filo di rame e di ottone. 
C. C. Milano, n. 16048). 
(SStATI UNITI. — Ditta di Miami chiede macchine per fabbri- 
dre mattonelle in cemento. — (C. C. Milano, n. 16614). 


POLONIA. — Ditta di Varsavia desidera entrare in relazione 
‘con fabbriche di macchinari per pastifici, panifici e da pastic- 
e. — (B. N. C. n. 679). 


RMANIA. — Ditta di Monaco di Baviera desidera entrare 
elazione con fabbricanti italiani di guarnizioni metalliche 
tr giarrettiere da uomo. — (B. N. C., n. 591). 


- Associaz. Naz. Industriali Me-:canici — Milano (2), Via Tommaso Grossi, 2. 
— Bollettino Notizie Commerciali — Ministero dell'Economia Nazionale, Roma. 
Ufficio Esteri. 

— Bollettino Camera di Commercio — Trieste, Edificio di borsa. 

Bollettino Camera di Commercio Italiana — Londra. Queen Street Place, 4. 
Italia Commerciale Industriale - Via 20 Settembre, 42, 
I mercati mondiali — Bollettino dell'Istituto italiano per l’Espansione commerciale e Coloniale — Milano, via Pontaccio, 12. 
The Baltic Scandinavian Trade Rewiew — Raadhuspladsen. 35 — Copenhagen. 


(°° Per le richieste direttamente pervenute all’ANIMA vengono subito segnalate quelle Ditte associate le quali, avendo dato esatta spe- 
ificazione della loro produzione, risultano vegistrate negli schedari per prodotti dell’ANIMA, come produttrici di quanto richiesto. 


Genova. 


DANIMARCA. — Ditta di Aalestrup desidera entrare in rela- 
zione con esportatori italiani di velocipedi interi, telai e pezzi 
di ricambio per velocipedi, nonchè macchine da cucire. — (B. 


NagGaenk:6/9) 


-— Ditta di Copenhagen desidera entrare in relazione con 
esportatori italiani di articoli per cliniche. — (B. N. C., n. 669). 


— Ditta di Copenhagen desidera entrare in relazione con 
esportatori di chincaglierie e temperini. (B, N. C., n. 576) e di 
macchine per l’industria (B. N. C., n. 577). 


— Ditta di Bruxelles desidera entrare in relazione 
n. 664). 


BELGIO. 
‘con fabbriche italiane di chincaglierie, ecc. — (B, N. C., 


FRANCIA. — Ditta di Parigi desidera entrare in relazione con 
esportatori italiani di articoli da sport. — (B. N. C., n. 633). 


LIBIA. — Ditta di Tripoli chiede molini per la macinazione 
del grano e dell'orso; motori ad olio pesante, — (C. C., n, 16115). 


TURCHIA. — Ditta di Mersina chiede macchine, azionate a 
mano, per il confezionamento e la chiusura delle scatole di latta. 
— (C. C. Milano, n. 15868). 

SPAGNA. — Ditta di Barcellona chiede macchine per la fab- 
bricazione di gazose. — (C. C. Milano, n. 16445). 
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Ditta QUIRINO PULSELLI 


RAPOLANO (Siena) 


Forte produzione specializzata di: 
Carriuole da Sterro 
Manichi per Arnesi 
Denti da Ingranaggi 
scope dicEricals::it: 


162/12,5 


NUOVO MODELLO 1926 


\ETTATUBI DISINCROSTATORI “OBLER” 


per CALDAIE ECONOMIZZATORI A TUBI da 30 a 130 mm. 
TURBINETTE 


complete di tubo di acciaio flessibile, congiunzioni ed accessori, da accoppiare a pompa d'alimentazione, iniettore, ecc. 
Consegne pronte dal Deposito di Milano — Pezzi di ricambio 


S.A.T.1.M. 
Via Mascheroni, 3 - MILANO (17) - Cas. Post. 269 - Telef, 41538 - Telegr. Soartim-Milano È 


PULITORI elettromeccanici ‘‘' BASCHY,, per tubi diam. 18 a 150 mm., Caldaie Cornovaglia e superfici qualunque. I 
PULITORI a vapore o aria compressa ‘‘ ZOBLER,, per caldaie a tubi di fumo. bi | 


RNITURE per. 
OFONDERIE ER 


pita ACESANA 


MILAAMNO(12) 
VWa S Marco 50- 7e/ 8/-03 


IDRAULICHE A BRACCI SNODATI 


= SOC. ART. TECN. IND. — ING. R. GEITLINGER & C.- 


PREMIATA 
OFFICINA MECCANICA DA LATTONIERE 


ANTONIO GELOVIZZA 


Via C. Battisti, 24 = TRIESTE = Telefono N. 28-26 


_ e* 


SPECIALITA’ IN GRONDAIE 
E LAVORI PER EDILIZIA IN SERIE 


653/12,8 


è00000000000607000000090000000000000008 0000023000000 000000 
PENNELLIFICIO 


SORINI & MIGLIAVACCA 


Corso Como, 10 - MILANO - Telef. 52-51 


"PENNELLI 
per OGNI USO INDUSTRIALE 


SPAZZOLE E AFFINI 


CATALOGO A RICHIESTA ® 


20000006000 00000000606090000 000009 000000080000000000 aesdsa 
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0000500006000 0080200900080 6C00008006080%9 


ULIIVITATTETELIEVTELITATHALIRULA{KXKTHKTKKKIKITKTKATKATKOKKAKEKKKAKKAKKKKTALKKKKKAKTAKIKKKKEKKKtKKTKAKKAKKne 


ALFIERI #& COLLI 


SOCIETÀ ANONIMA - CAPITALE L. 1.650.000 


Via S. Vincenzo - MILANO - Telefono 30-648 


VITVTVTYVVWVVYVVPVPFPFPPPPPPFPFPPFPPFPPFFYPVVYVwWrwrwewrweow 


Officine Specializzate 
per la Riparazione e Modifica Carat- 
teristiche di ogni tipo di motori - Dinamo 


Alternatori Turboalternatori Trasformatori 


Costruzioni elettromeccaniche speciali - Tra- 


sformatori - Riduttori - 


Sfasatori - Controller 


- Freni elettromagnetici - Reostati - Quadri - 


Bobine di Self - Scaricatori - filtri pressa 


= nil, 


- Banchi taratura Contatori. 


Laboratorio per riparazioni e taratura di 


Contatori ed Apparecchi di misura in genere. 


ZULELITEEERILLLIVIELEELERIREEELLEEEEKKERESKKKELHKKELEKKKEKKK{{VKKTKLUKKEG KE KKK{K{{KKKEKKKTKKKKTKKKKTEKKKEEKKKKKETTKKLTKKKEKLK[LETCKKKKKKKVITKKEKKt] 
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RR RI ASES Lane de Pit RIG 
* CUS 3 i PA L’INDUSTRI 


R) (CIA. — Ditta di Atene chiede macchine per la fabbrica- 
ione di carta smeriglio. — (C. C. Milano, n. 16444) 


Ditta di Patrasso chiede fornelli*a gas. — (C, C. Milano, 
16431). | 


— Ditta di Atene chiede macchine per fabbricare spazzole» 
C.C. Milano, n. 17245). 


TURCHIA. — Ditta di Costantinopoli chiede macchine per 
rafilerie, — (C. C. Milano, n. 17426). 


GRECIA. — Ditta di Samos chiede macchine per pastifici, 
aponifici. — (C. C. Milano, n. 17675). 

RANCIA. — Ditta di La Baule chiede macchine per caffè 
esso. — (C. C. Milano, n. 17586). 


INGHILTERRA. — Ditta di Newcastle chiede macchine per la- 
reparazione delle piastrelle in cemento per pavimenti. 
Milano, n. 19099). 


. of. T. — Board of Trade Journal - Londra. 


ASILE 


‘Per lo sviluppo dell'industria metallurgica. — (L’Usine - 
luglio 1926). 

Con un recente decreto del Presidente del Brasile sono stati 
ccordati ai produttori siderurgici alcuni benefici. Le officine 
messe a fruire di tali benefici devono trattare minerali indi- 
i, iniziare la loro attività prima della fine del 1926 e possedere 
, capacità di produzione di un minimo di 20 tonnellate di 
‘hisa da fusione e di una cotrispondente quantità di acciaio al 
iorno. Inoltre essi sono soggetti ad un controllo dello Stato e 
; una serie di altre condizioni come vendita della produzione 
l Governo federale se esso lo richiede, ecc. I benefici accordati 
anno i seguenti: a) franchigia doganale e fiscale durante 
anni per le macchine importate necessarie alla costituzione 
allo sviluppo dell’installazione; riduzione della tariffa per 
porto delle macchine e dei prodotti delle officine sulle linee 
troviarie e di navigazione appartenenti al Governo federale; 
| saranno accordati anticipi, uguali ai capitali investiti ma che 
on possono oltrepassare 5000 contos di reis (al corso attuale 
\irca 24 milioni di franchi belga). Tali prestiti di una durata 
i 12 anni dovranno essere garantiti da un’ipoteca, avranno 
interesse del 5 % e saranno ammortizzati a partire dal 8° anno 
nediante annualità fisse. 


INGHILTERRA 

Nella industria meccanica. — (L'Usine — 3 luglio ‘1926). 

Il Municipio di Edimburgo ha accettato l'offerta di una ditta 
vizzera per due turbo-alternatori da 25.000 Kw., per un va- 
te di lire sterline 138.000; l’offerta minima inglese era di lire 
terline 190.000. 

Si riferisce che alcuni rappresentanti di industriali inglesi in 
ustralia hanno domandato al Governo australiano di impotre 
rosamente il dazio Dumping sui prodotti di ferro e di acciaio 
‘continente, poichè i tedeschi pagano di nuovo i premi di 
portazione. 

econdo notizie ricevute da Coventry l’industria delle auto- 
bili ed affini non è molto attiva in questo momento; una delle 
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BULGARIA. — Ditta di Sofia chiede fogli di alluminio e sta- 
gnola in fogli. — (C. C. Milano, n. 19097) 


EGrito. — Ditta di Alessandria chiede rubinetti di ottone 
e reti metalliche, — (C. C. Milano, n. 18987). 


GRECIA. — Ditta di Candia chiede motori tipo Diesel, mulini 
per la macinazione delle pietre, motori elettrici, macchine per 
la lavorazione del legno, macchine per oleifici, autocarri e mac- 


chinario in genere per tutte le industrie. — (C. C. Milano, n. 19278). 

SIRIA. — Ditta di Aleppo chiede articoli sportivi. — (CEE 
Milano, n. 17635). 

— Ditta di Porto-Said chiede utensili per gioiellerie, — (Cra 
Milano, n. 17638). 

BULGARIA, — Ditta di Filippopoli chiede essicatoi per bozzoli. 
— (C. C. Milano, n. 18088). 

BRASILE. — Ditta di Pernambuco chiede mobili in lamiera 


di ferro, — (C. C. Milano, n. 18150). 


Notiziario 


ABBREVIAZIONI DELLE PRINCIPALI RIVISTE CITATE 


. N. ©. — Bollettino di Notizie Commerciali pubblicato per cura del Ministero deil’Economia Nazionale. 
3. L. D. C. — Bollettino di Legislazione Doganale e Commerciale pubblicato per cura del Ministero dell'Economia Nazionale. 


ragioni è evidentemente lo sciopero generale e quello minerario; 
ma inoltre le vendite si sono diminuite dall’inizio dell’anno il 
che ha causato una riduzione dei prezzi; in questo momento la 
domanda è molto modesta. 

Un gruppo di industriali australiani si propone di erigere una 
compagnia col capitale di lire sterline 1 milione per costruire 
automobili in Australia. Essi hanno chiesto al Governo di ac- 
cordare loro un premio per ogni veicolo prodotto finchè l'industria 
non si sia fermamente stabilita. Il Governo si mostrerebbe favo- 
revole a questa idea. 


POLONIA 


Numero delle automobili. +— (B. N. C. — 17 giugno 1926). 
In base ad atti ufficiali il numero complessivo delle automobili 
era al 1° gennaio di 15.618 di cui 9678 private; 2293 taxi, 2811 
camions e 756 autobus. Relativamente alla popolazione, si 
avrebbe un’automobile per 1566 abitanti. 


TURCHIA 

L'industria del ferro. — (B. N. C. — 8 luglio 1926), 

ILAssemblea nazionale ha approvato il progetto di legge sta- 
bilente un creaito di 18 milioni di lire turche al Ministero del 
Commercio per trarre profitto delle miniere di ferro e di carbone 
in Turchia. Questa somma sarà ripartita in quattro esercizi, Il 
Ministro del commerzio ha dichiarato la necessità di creare al 
più presto possibile, un'industria del ferro nel paese. 


L’importazione delle biciclette. — (B. N, C. + 8 luglio 1926). 

Durante l’anno 1923, la Germania ha esportato in Turchia 
5394 Kg. di biciclette, l’Austria 80, l'Inghilterra 1095, l’Italia 
790, la Francia 2154. Le statistiche ufficiali turche del 1924 
non sono state ancora pubblicate, però risulterebbe da sicure 
informazioni che, dal :1° ottobre 1924, al 81 ottobre 1925, le 
fabbriche francesi di biciclette hanno esportato in Turchia 1639 
biciclette e gli altri paesi (Inghilterra, Germania e Italia) sola- 
mente 45. 


I Soci e gli Abbonati che non avessero ricevuto un numero dell'Industria Meccanica, per averne un 


uplicato debbono darne avviso alla Direzione (Via Tommaso Grossi 2, Milano) entro un mese dalla 
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LUSTRALIA 


| Marcatura delle merci. — (B. of T. — 4 marzo 1926). 


. Con proclama del gennaio 1926 è stata proibita l'importazione 
in Australia di tutti gli articoli o sui recipienti od imballaggi 
dei quali, è apposta qualsiasi marca in lingua diversa da quella 
sata dagli abitanti del paese di origine a meno che sugli stessi 
articoli non figuri anche una precisa indicazione in lingua inglese 
della qualità degli articoli e del paese in cui essi furono prodotti 
o fabbricati. 


‘BELGIO 


Aumento dei dazi doganali. — (B. of T. — 1° luglio 1926). 


_ Un recente decreto aumenta dal 28 giugno il coefficiente di 
maggiorazione su parecchie voci della tariffa doganale belga. 
‘Fra dette voci sono numerose quelle relative ai metalli ed alle 
merci di metallo, all’orologeria, agli strumenti ed apparecchi, 
vagli strumenti musicali, ecc. 


FIGI 

Esenzione dalla tassa di porto e dogana. — (B. of T. — 25 feb- 
raio 1926). 7 

Dal dicembre 1925 tutte le merci importate in questa Colonia 
mezzo posta, non soggette a dazio doganale e non eccedenti 
valore di 1 lira sterlina sono esentate dal pagamento della 


tassa per i servizi di porto e di dogana stabilita nella misura 
tile 1 % ad valorem per tutte le merci di importazione, tanto 


| Concessioni doganali per incoraggiare l'industria del ferro. — 
(B. of T. — 17 giugno 1926). 

. Con legge in vigore dal 10 aprile sono state stabilite alcune 
idisposizioni a favore dell’industria del ferro e dell’acciaio. L'ar- 
ticolo 11 della legge stabilisce che per un periodo di 15 anni 
dall'entrata in vigore della legge gli utensili, le macchine e gli 
tri materiali necessari per la lavorazione del ferro possono 
essere «esentati da dazio doganale quando sono importati col 
permesso del Ministero del Commercio e dell'Industria. Nume- 
se macchine sono comprese nell’elenco; fra esse notiamo quelle 
per l'estrazione dei minerali e quelle per la laminazione e prima 
BE vorazione dei metalli. 


GRAN BRETAGNA 


Esenzione di dazio per alcuni oggetti. — (B. of T. — 28 gen- 
naio 1926). 

I seguenti artico i, purchè non siano stati dichiarati per im- 
portazione prima del 1° febbraio 1926, sono esentati dal paga- 
mento del dazio di protezione delle industrie fondamentali 
\binoccoli completi di valore non superiore a sh. 1 e 6 d. ciascuno; 
(lanterne magiche complete, di valore non superiore a sh. 2 cia- 
iscuna; apparecchi cinematografici completi di valore non supe- 
(fiore a sh. 3 ciascuno. 


HONDURA BRITANNICO 
| 


WI Concessioni doganali per incoraggiare: l'industria agricola. — 
(B. of T. — 1 luglio 1926) 


Allo scopo di incoraggiare lo sviluppo rurale di questa colonia 
tato stabilito di esentare dal dazio di importazione per un 
(periodo di almeno 15 anni il macchinario da usare nei distretti 
1rali, compreso quello relativo allo sfruttamento della produ- 
ione forestale nonché i veicoli e le macchine da trazione da usare 
trasporto delle merci e dei passeggeri a scopo rurale. 


| 


INDIA INGLESE 


Trattamento delle parti di macchine tessili. — (B. of T. — 10 giu- 
o 1926). 

A partire dal 16 maggio 1926 sono state esentate da dazio 
è parti di macchine ed apparecchi per la tessitura contenute 
lla voce 51-b della tariffa doganale indiana sempre che queste 
i siano essenziali per l'efficienza di dette macchine e siano 
i forma e qualità tali da non poter essere adoperate per altro 


opo. 


Disposizioni 


doganali 


KENIA 


Divieto di importazione di armi. — (B. of T.— 18 febbraio 1926). 

L'ordinanza n. 8 sulle armi e munizioni, che entrerà in vigore 
in un giorno da stabilirsi dal Governatore, vieta l'importazione 
in Kenia, di armi e munizioni di alcune specificate armi da guerra 
e relative munizioni, nonchè armi da fuoco e relative muni- 
zioni, per una zona stabilita dall’ordinanza in parola. 

Le «armi » contemplate dalla presente ordinanza si intendono 
sia complete che in parti staccate. 


MESSICO 
Tassa di vendita delle automobili sostituita da ‘eraduali dazi 
di importazione. — (Commerce Reports — 21 giugno 1926). 


Con un decreto dell’8 giugno la tassa di vendita del 10 % 
sulle automobili e camions nel Messico è abolita e ad essa si so- 
stituiscono alcuni dazi di importazione. Le automobili importate 
pagavano un dazio del 10 % ad valorem più 1110 % di tassa di 
vendita. Col nuovo sistema il dazio sulle automobili è ridotto 
ad una rata unica di 10 centavos per chilo legale. 

Gli chassis per automobili sono gravati della più bassa quota 
di dazio, mentre le trattrici continuano ad essere introdotte in 
franchigia. 


PALESTINA 


Merci esenti da dazio. — (B. of T. — 1 luglio 1926). 


Con decreto governativo del 15 maggio sono state aggiunte 
alla lista delle esenzioni dai dazi doganali le seguenti merci: 
impianti ed apparecchi per dentisti e medici; macchine per stam- 
peria; utensili ed impianti per mestieri; apparecchi ottici, esclusi 
i binoccoli e telescopi; apparecchi per l’estinzione del fuoco. 


POLONIA 


Riduzioni di dazi doganali. — (B. L. D. C. — aprile 1926). ‘ 

Con Decreto Ministeriale del 4 marzo 1926 si ordinava quanto 
segue: « All’importazione delle macchine ae degli apparecchi 
non fabbricati nel paese, qualora essi costituiscano parti di im- 
pianti completi importati nel territorio doganale polacco sia pei 
istituire succursali o filiali di imprese industriali esistenti oppure 
imprese nuove, sia per sistemare nuovi rami di industria o mo- 
dernizzare quelli già esistenti, può essere applicato il dazio ri- 
dotto nella misura del 10 % delle aliquote di tariffa. I Ministri 
competenti indicheranno quali macchine ed apparecchi rispon- 
dano alle condizioni comprese nella presente disposizione. 


SIRIA E LIBANO 


Esenzione di dazio per le macchine agricole. — (B. of T. — 


4 marzo 1926). 


Con Decreto del gennaio 1926 l’Alto Commissario Francese 
per la Siria e il Gran Libano ha disposto che possono essere im- 
portate in franchigia alcune macchine, apparecchi e prodotti 
destinati a scopi agricoli. Fra le macchine ed attrezzi vanno 
notati gli aratri di varie specie, .i rincalzatori, i coltivatori, gli 
spandiconcime, le pressaforaggi, le trinciapaglia, le locomobili, 
le trattrici, ecc. Sono anche comprese le macchine per prosciu- 
gamento e per irrigazione del suolo, gli apparecchi per polli 
coltura, bachicoltura e apicoltura, i materiali e prodotti per il 
trattamento delle piante. 

L'esenzione dal dazio di importazione di detti materiali è 
concessa solo dietro esibizione di una dichiarazione e di una 
formale garanzia del Servizio Agrario, eventualmente control 
late dalle dogane. 


STATI UNITI 


Marcatura delle merci importate negli Stati Uniti. — (La Ri- 
vista Commerciale Italo-Americana — 26 maggio 1926). 


Risulta che gli esportatori italiani negli Stati Uniti non si at- 
tengono sempre alle condizioni tassativamente prescritte dalla 
vigente legge doganale per la marcatura delle merci importate: 
onde frequenti contestazioni in dogana che si risolvono in gravi 
difficoltà al nostro commercio col mercato nord-americano. 
Tutte le merci importate negli Stati Uniti sulle quali si. possono 
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| MESS. 

‘applicare senza danno, marche, bolli, impressioni a fuoco o car- 
llini, devono portare tali contrassegni, in parole inglesi, leggi- 
li, indicanti il paese di origine. L'indicazione è richiesta in 
n posto visibile, che non deve essere coperto o confuso da qual- 
fasi altra matca o modificazione fatta in seguito. I diversi con- 
assegni menzionati devono essere indelebili e permanenti per 
uanto lo consenta la natura della merce, Ove l’indicazione del 
paese d’origine manchi, si applica una multa equivalente al 
% del valore della merce, e questa viene trattenuta nei ma- 
zini della dogana, con notevole spesa, fino a che gli oggetti 
importati non siano marcati in conformità alla legge. Anche 
esternamente, ogni. collo, contenente. merci importate, dovrà 
portare marche, bolli, impressioni a fuoco o cartellini, in lingua 
inglese, in guisa da indicare chiaramente il paese d’origine, In 
luogo del nome dello Stato, può essere accettato, secondo ripe- 
tute dichiarazioni del dipartimento del tesoro il nome delle ca- 
pitali dei più vecchi e ben conosciuti paesi, ma non quello di 
ltre città diverse dalle capitali. Particolari prescrizioni sono 
fatte per le etichette tessute, usate nelle confezioni degli abiti: 
ie quali devono essere tessute in striscie continue della lun- 
ghezza da 50 a 100 metri; ognuna di esse deve essere marcati 
sol nome del paese di origine, e le stesse devono essere importate 
h rotoli contenenti da 100 a 1000 erichette. Ogni rotolo deve 
essere chiuso in una striscia di carta, sulla quale deve essere 
indicato il numero delle etichette ed il nome del paese di 


omigine, 


a 


S\ IZZERA 


| Classificazione doganale di merci. — (B. L. D. C. — aprile 


1926). 


. Il dipartimento federale delle dogane ha emesso le seguenti] 
decisioni per l'applicazione della tariffa: 


Vetture automobili con carrozzerie trasformabile (lettere c) e d), 
costruite in modo da permettere, con qualche modificazione, 
li usarle come vetture per consegna di merci, rimandate alla 
Voce 914-d: « Vetture complete o parzialmente carozzate, ecc., 
altre » col dazio di Frs. 150 per 100 Kg. 


Rotelle di alluminio, aventi più di 140 centimetri di diametro, 
imandate alla voce 863-a): « Alluminio puro battuto, lami- 
nato, ecc..», col dazio di Frs. 25 per 100 Kg. 


Rotelle di lega d'alluminio, aventi più di 140 cm. di diametro 
fimandati alla Voce 865-a: « Leghe di alluminio, ecc. battute, 
aminate, ecc. », col dazio di 25 Frs. per 100 Kg. 


Prodotti 


.o dei quali si 


URBINE A VAPORE DELLA POTENZA DI 40-50 HP. — (Rif. 34,3- 
86). 


RORNIO PRISMATICO, PLATEAU AUTOCENTRANTE, DISTANZA PUNTE 
im. 1,50. — (Rif. 34,3-190). 


RESATRICE UNIVERSALE CON DIVISORE. — (Rif. 34,3-190). 
PRAPANO VERTICALE, — (Rif. 34,3-190). 


; 


razionalmente la vendita dei propri prodotti. 
continuo progresso tecnico e commerciale. 


JU 


Un numero separato >» » 


» 


richiesti 
chiede se sono fabbricati 
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TRIPOLITANIA E CIRENAICA 


Proroga dell'esenzione daziaria dei materiali. da costruzione. 
— (BÈ. I +DaIC. — aprile. 1926). 

Con decreto ministeriale 19 gennaio 1926 l'esenzione daziaria 
dei materiali da costruzione di cui nei Regi Decreti 12 febbraio 
1920, n. 153 e 15 dicembre 1921, n. 1888, è prorogata fino a nuova 
disposizione. 


TURCHIA 


Aumento di dazi di importazione, 


(B. L. D. C. — aprile 1926). 

Con legge entrata in vigore il 20 febbraio 1926 è stato portato 
ad 8 volte il dazio doganale che era finora percepito al quin- 
tuplo. Le provenienze dai Paesi con i quali sono stati conclusi 
trattati di commercio, restano soggette alle stipulazioni di questi 
trattati. Le clausole degli accordi commerciali possono, per de- 
cisione del Consiglio dei Ministri, restare in vigore colla doppia 
riserva che esse non possono restare in vigore più di 6 mesi e 
non possono essere rinnovate più di due volté. In quanto ai paesi 
che introducessero il divieto in tutto o in parte delle merci espor- 
tate dalla Turchia, o che imponessero queste ultime alla en- 
trata o all’interno dei loro paesi, in modo che le dette imposi- 
zioni equivalessero in pratica a un divieto, il Consiglio dei Mi- 
nistri è antorizzato. a istituire imposizioni nella stessa misura. 


Tassa pel visto consolare sui certificati di origine. — (Comuni- 
cazione della Camera di Commercio e Industria di Milano) 


La tassa consolare per il visto sui certificati di origine che 
accompagnano le merci all’entrata in Turchia è stata ridotta 
da L.it. 90 a 5 lire turche catta, pari, al cambio attuale, a L.it. 60. 
Tale visto è obbligatorio per i certificati rilasciati dalle Camere 
di Commercio e dalle città sedi 'di Consolati. Per le località 
che non sono sedi di Consolati sono tuttora valevoli i certificati 
rilasciati dal Comune e per essi non occorre visto consolare. Le 
città sedi di Consolato turco sono attualmente Milano, Pa- 
lermo, Bari, Genova, Trieste, Roma. 


UNIONE SUD-AFRICANA. 


Modificazioni alla tariffa Doganale. — (Moniteur Officiel du 
Commerce et- de l’Industrie — 23 giugno 1926). 


Il Governo dell’Unione ha modificato dal 31 marzo scorso 
i diritti di entrata su un certo numero di articoli. Fra essi notiamo: 
le batterie elettriche, gli chassis per automobili, i eni dazî sono 
stati portati al 15 %; i tubi di ferro o acciaio il cui dazio è stato 
portato al 15 e al 20 % rispettivamente nella tariffa minima 
e massima, 


in lItalia 


in lItalia 


Per tutte le richieste l’ANIMA segnala subito al richiedente quelle Ditte associate le quali, avendo data esatta specificazione 
della loro produzione, risultano registrate come produttrici di quanto richiesto negli schedari per prodotti dell’ANIMA. 


Le Ditte interessate possono ottenere maggiori dettagli rivolgendosi all’ ANIMA. Citare sempre il numero di riferimento. 


RETTIFICATRICE CHE POSSA SERVIRE DA AFFILATRICE. — (Rif. 
34,3-190). 


MENSOLE CON SOPPORTI A SFERE, DIAMETRO DEI SOPPORTI MM. 4(}} 
—. (Rif. 34,3-190). 


IDRO-ESTRATTORI. — (Rif. 34,3-194). 


L’industria meccanica italiana può assicurarsi un prospero avvenire solo perfezionando incessantemente 
i sistemi di lavorazione, migliorando l’istruzione professionale dei propri dipendenti, organizzando 


La Rivista ‘“L’INDUSTRIA MECCANICA” vuol essere l’organo propulsore per un tale movimento di 
Gli industriali promuovano la formazione di collaboratori attivi e dotati della necessaria competenza 


4 tecnica diffondendo fra essi ‘ L'INDUSTRIA MECCANICA”. 
Abbonamento annuo per l’Italia e Colonie L. 30.—- :: 


Estero L. 50.— 
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PROVATE I NOSTRI GRASSI SPECIALI PER ACCIAIERIE, 


CARTIERE CEMENTERIE ED INDUSTRIE DI OGNI GENERE. 


7 


so di speciali macchine per la francatura della 
corrispondenza. 


(IR. D. L. 1° luglio 1926, n. 1233 — Gazzetta Ufficiale 24 luglio, 
n, 170). 


ART. 1. — Le tasse postali per la francatura totale o parziale 
delle corrispondenze, comprese le raccomandate e le assicurate, 
‘possono essere pagate dai mittenti, preventivamente autorizzati 
dall'Amministrazione delle poste e dei telegrafi, mediante la 
Pa pplicazione, sulle rispettive sopracarte, di impronte di valore 
equivalente impresse con macchine affrancatrici approvate dalla 
Amministrazione stessa. 

Con decreto Reale, su proposta del Ministro per le comuni- 
“cazioni, di concerto con quello per le finanze, saranno stabilite 
le condizioni per l'approvazione delle macchine affrancatrici, e 
le modalità e i limiti del loro uso. 


ART. 2. — La fabbricazione dei punzoni destinati a produrre 
le impronte affrancatrici è riservata allo Stato, che ne concede 
l’uso agli utenti alle condizioni stabilite nel decreto Reale di 
cui all’articolo precedente. 

La forma e le caratteristiche dei bolli a calendario e delle 
impronte affrancatrici sono determinate con decreto Reale. 


| ART. 3. — Le disposizioni degli articoli dal 266 al 272 e dello 
art. 274 del Codice Penale si applicano anche ove si tratti di 
bolli o di punzoni delle macchine affrancatrici o delle impronte 
relative. 


Gli articoli 266-272 del Codice Penale sanciscono- le pene e le 
multe, alle quali sono sottoposti coloro: 


i a) che contraffano i bolli, punzoni, marchi o altri strumenti 
destinati per disposizione di legge o del Governo a una pubblica 
certificazione, ovvero fanno uso, o pongono in vendita, tali strumenti 
contraffatti, ancorchè da atri; 


b) che contraffano le sole impronte degli strumenti anzidetti, 
con un mezzo non atto alla viproduzione e diverso dall’uso degli 
trumenti contraffatti; 

c) che contraffano la carta bollata, 
da bollo dello Stato; 

d) che contraffano i bolli per la carta bollata, per i franco- 
bolli o per ler marche da bollo, o la carta filigranata per l’appli- 
cazione di detti bolli; 


i francobolli o le marche 


e) che fanno uso di carta bollata, di marche da bollo 0 di franco- 
bolli contraffatti, ovvero li pongono in vendita o li mettono altri- 
enti in circolazione; 


f) che comunque detengono i sigilli 0 © bolli contraffatti, ovvero 
gli strumenti destinati esclusivamente ala contraffazione; 


g) che si procurano i veri sigilli. bolli, punzoni, 0 marchi 
ndicati precedentemente e ne fanno uso a danno; altrui o a pro- 
fitto di sè o di altri; p 


h) che cancellano o fanno in qualsiasi modo scomparire dai 
bolli, dai francobolli, dalle marche da bollo o dai biglietti di fer- 
vovie 0 di altre pubbliche imprese di trasporto, i segni appostivi 
per indicare luso già fattone, ovvero fanno uso di tali oggetti al- 
terati. 


L'attività dell’Enios. 


| Presso l’Associazione Industriali Meccanici, si è adunata. il 
7 luglio scorso, sotto la presidenza dell'On. Francesco Mauro 
il Comitato Direttivo dell'Ente Nazionale Italiano per l’Orga- 
nizzazione Scientifica del Lavoro (Enios) presenti l'On. Olivetti, 
l'Ing. Falco, l’Ing. Locatelli, l’Ing. Tarlarini, l'Ing. Taranto, 
Il Prof. Fossati. I convenuti hanno constatato, innanzi tutto, 
che le prime manifestazioni dell’Enios, hanno suscitato larghi 
tonsensi, sollecitando industriali, commercianti, studiosi, tecnici 
; giornalisti ad interessarsi della Organizzazione del Lavoro 
come di uno dei problemi più importanti della moderna attività 
oroduttiva. Hanno quindi discusso e determinato i caratteri 
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Leggi e regolamenti 
Norme per la loro pratica applicazione 


Contributo di ammortamento ai piroscafi co- 
struiti nei Cantieri Nazionali. 


(ft. D. L. 3 aprile 1926, n. 1044 — Gazzetta Ufficiale, 26 giugno, 
n. 147). 
ART. 1. — Le quote del contributo di ammortamento con- 


cesso dall’art. 6 del Regio decreto-legge 25 settembre 1921, 
n. 1336, per i piroscafi costruiti con l’utilizzazione dei nuovi im- 
pianti dei cantieri navali verranno corrisposte: 


a) per i piroscafi entrati a far parte della marina mercan- 
tile dal 16 aprile 1919 al 80 giugno 1921, ai proprietari o arma- 
tori ai quali sia stato corrisposto l'ammontare integrale o par- 
ziale del maggior costo di costruzione della nave a termini degli 
art. 1 e 4-12-E del decreto Luogotenenziale 30 marzo 1919, 
n. 502; 


b) per gli altri piroscafi ai costruttoti, 

Le quote snddette verranno, invece, corrisposte ai costruttori 
nei casi indicati alla lettera a), ovvero a chi risulti essere stato 
proprietario od armatore dei piroscafi alla data in cui questi 
entrarono a far parte della marina mercantile nazionale nei 
casi indicati alla lettera b) quando siano presentati regolari 
atti legali da cui risulti che tra il costruttore e l’armatore o pro- 
prietarîo sia stata, nei rispettivi riguardi diversamente regolata 
l'attribuzione delle quote. 

Comunque ove si presentassero incertezze o controvetsie circa 
l'attribuzione di quote, l'amministrazione, dopo averne deter- 
minato in via definitiva l'ammontare, provvederà a che le cor- 
rispondenti somme ‘siano depositate alla Cassa Depositi e Pre- 
stiti per conto di chi spetta. 


ART. 2. — Per i piroscafi ammessi al beneficio del sesto di am- 
mortamento previsto dall'art. 4-12-E del decreto. Luogotenen- 
ziale 30 marzo 1919, n. 502, sarà corrisposta solo la terza parte 
delle quote che sarebbero state assegnate se non avessero avuto 
titolo a detto beneficio. 


ART. 3. — Le domande per il pagamento delle quote debbono 
essere presentate dagli aventi diritto, sotto pena di decadenza, 
entro due mesi dall’entrata in vigore del presente decreto, alle 
capitanerie di porto competenti, insieme ai regolari documenti 
atti a comprovare per ciascun piroscafo il possesso dei requisiti 
prescritti dal R. D. L. 25 settembre 1921, n. 1336 ed al pre- 
sente. 


ART. 4. — In base alle domande riscontrate regolari e per 
le quali sia stata riconosciuta la sussistenza dei requisiti pre- 
scritti dall’art. 6 del R. D. L. 25 settembre 1921, n. 1336 e dal 
presente decreto sarà formato dal Ministero delle Comunicazioni 
un prospetto dal quale dovranno risultare le quote di ammor- 
tamento attribuite ai singoli aventi diritto e gli elementi che 
hanno concorso alla determinazione delle stesse. Il prospetto 
sarà approvato con Decreto Ministeriale da registrarsi alla Corte 
dei Conti e sarà pubblicato nella Gazzetta Ufficiale del Regno. 
Tale pubblicazione avrà efficacia di legale notificazione per gli 
interessati anche agli effetti dell'art. 8 del R. D. L. 25 settembre 
1921. 


ART. 5. — Il presente decreto che è applicabile anche ai ter- 
ritori annessi al regno, ha effetto dal 26 giugno 1926. 


Notizie varie 


scientifici e pratici della futura azione dell'Ente la quale terrà 
conto, sia della situazione di fatto delle singole regioni, sia dei 
suggerimenti che sono forniti dal medio rapporto tra i fattori 
della produzione italiana, per giungere al risultato del massimo 
beneficio col minimo sforzo. Sono stati concretati gli accordi 
da .prendere con le organizzazioni di categoria, con le Associa- 
zioni tecniche, con gli enti scientifici ed in generale con le Isti- 
tuzioni sociali ed economiche che vivendo quotidianamente in 
contatto con la massa produttiva e conoscendo le esigenze e le 
caratteristiche di ogni ramo di lavoro, possono portare al mo- 
vimento una utile collaborazione, L’Enios, cioè riserverà alla 
propria sede centrale le iniziative e la propaganda di carattere 
generale; e per i compiti particolari chiederà l’opera degli isti- 


472 L’INDUSTRIA MECCANICA 


Soc. An, LIME. MARTINA | 


PONT S. MARTIN “AOSTA,, 


Capitale L. 1500 000. interamente versato 


SEDE E UFFICI: PONT Ss, MARTIN — STABILIMENTI IN CARENA Ò 

n ì 

1 

S Pi 

E o] : 

2 

n EXTRA t 

RARE RIA | ARS Arca DEPOSITATA | 
| CLS 

o. «di : 

CEE” 4 

Di 

| n” 

LIME DI QUALITÀ SUPERIORE per meccanica - speciali - per seghe ì 

RASPE di qualsiasi qualità — LIME A MAZZO — LAVORAZIONE ACCIAI p 

434/12 /8 ® 


ICONTROLLO cstmenao 
con i nostri OROLOGI 
APPARECCHI 


UTENSILI 


CEL ST SO CERTA 


SII LO 


< Dà ” 


AGENTI GENERALI 
Piemonte - Liguria 


OFFICINE 
MILANO - Corso Sempione, 5. 


Ditta 
A. P. F.Hi LANGE 


TORINO 
VIA JUVARA, 16 


AMMINISTRAZIONE E MAGAZZINI 


MILANO ($) - Via S.M. Segreta, Ti 
Telefono 80-770 sl 


DITTA ENRICO BOSELLI - S. A. 


uti e delle associazioni, aderenti, secondo le attitudini e la in- 
luenza di ciascuno. Per opportuna ripartizione delle attribuzioni, 
ì stata decisa dal Comitato la immediata costituzione di un 
ifficio di segreteria tecnica che si occuperà, fra l’altro, della parte 
bibliografica. L’On. Olivetti ha quindi prospettato la opportu- 
nità che per un più preciso orientamento dell’azione pratica, 
si provveda alla raccolta di utili elementi di studio presso due 
diversi «tipi» di aziende industriali; e cioè presso la grande in- 
dustria cotoniera e presso Ja media e piccola industria mecca- 
nica; e il Comitato Direttivo, consentendo in questi concetti 
ha affidato la prima indagine al Comm. Ing. Tarlarini e la seconda 
al Comm. Ing. Locatelli. E° stata affermata la necessità di par- 
tecipare al movimento di recente iniziato in Italia per dare alle 
scuole superiori tecniche e professionali un indirizzo intonato 
e esigenze della produzione e del lavoro; e sono stati determi- 
nati i compiti delle Commissioni speciali, che sulle varie forme 
di attività interessanti la Organizzazione scientifica dovranno 
presentare sollecitamente le proprie conclusioni. Altre delibera- 
zioni sono state prese per l’indirizzo della Rivista; e per lo svi- 
luppo della attività propagandistica dell'Ente a diffusione dei 
metodi più razionali di ordinamento della produzione, del com- 
mercio e dell’amministrazione. 


(i 


| 


I VENEZUELA 


Indici di sviluppo e possibilità di penetrazione. 
gennaio 1926). 


L'attuale situazione del Venezuela può considerarsi soddis- 
facente. Oltre all’accresciuto sviluppo dell'industria del pe- 
trolio, uno dei principali indici di miglioramento è dato dallo 
i sviluppo delle comunicazioni interne. Fra le difficoltà è princi- 
pale quella derivante dalla mancanza di mano d’opera scarsa- 
mente fornita da una popolazione di due milioni e mezzo di 
abitanti per una superficie di circa 400.000 miglia quadrate. 
Gradualmente però questo inconveniente scompàre di fronte 
all’accresciuta immigrazione di mano d’opera. 


— (B. of T 


Indici 


Numero indice del valore della ghisa. 

I numeri indici del valore della ghisa: 

IT,uglio: 18 quindicina 650,20 _ — 28 quindicina 650,60 
Questi numeri vennero calcolati secondo la media dei prezzi 
della Ematite Inglese E. C. N. 1, 2, 3, riportati dal’ « Iron and 
Coal Trades Review ». 

A dette medie venne aggiunto il nolo Middlesbrough-Ge- 
mova fissato dal Mediterranean Commitee (Liner Company) 
per gli stessi periodi secondo le comunicazioni ricevute dalla 
«Consumatori Combustibili e Ghisa - già C. A. M.», e tale 
somma venne moltiplicata per la media dei cambi del rispettivo 
periodo. (I prezzi si riferiscono alla tonn. Inglese). 

Per avere il prezzo su vagone a Genova occorre aggiungere 
le seguenti spese supplementari per ogni 1000 Kg. 


. (Dati fornitici dalla Ditta Francesco di L. Ricci — Genova). 


MAGGIO 


1* quindicina|2* quindicina 


«NATURA SPESA 


Fi 


Aumento per provvista valuta ........ 1.40 1.40 


Mio (doganale nori e 166:=—.#159.=— 
MEtFresspese doganali tinto usino Cd 2. 2.— 
nnt portuali eco mln 2. 2.— 
ME Rca DIO n fa 3. 
Bebarco e spedizione .. ............. 12.— 12.— 
MESS A cin pete Mi 1. 

Totale L 183.40 186.40 


Valori dei cambi per il pagamento in lire carta 
| dei dazi doganali in Italia nel 1924. 


(Sono fissati dal Ministero del Tesoro sulla media dei cambi su New-York). 
| Nell'anno .1923 si hanno avute le seguenti medie quindicinali: 


$ Medie innata AE 412 
; » minima dal 1-15 Gennaio,.. 379 
» massima » 15-28 Luglio 453 


ii 1 i i ea as ES A e e » 
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Anche il commercio fino al mese di settembre 1924 ha subìto 
un certo incremento. Fra i principali fornitori del Venezuela 
trovansi in ordine di importanza gli Stati Uniti, la Gran Bre- 
tagna, la Germania e la Francia. La supremazia che gli Stati 
Uniti vantano nel commercio del Venezuela è dovuta alla vi- 
cinanza dei due mercati ed alla attività degli industriali americani 
nel produrre tipi di articoli richiesti nel Venezuela. Ciò si verifica 
sopratutto nei riguardi delle automobili. Sono richieste dal 
mercato venezuelano macchine tessili ed agricole, stufe ed ap- 
parecchi a gas ed a petrolio. Per estendere maggiormente il 
proprio: commercio nel Venezuela è necessario inviare cataloghi, 
materiale di propaganda, ecc. possibilmente redatti in lingua 
spagnola. con indicazioni di misura e peso secondo il si- 
stema metrico decimale ed i prezzi espressi nella moneta del 
luogo. 


RUSSIA 


I contratti per la consegna di merci in commissione. 
lettino del Lloyd Triestino — marzo 1926). 


Una delle forme praticate dal Commissariato di Commercio 
nei suoi rapporti commerciali con l'estero, rappresenta i così 
detti contratti di consegna. In base a simili contratti le ditte 
esportatrici straniere affidano la loro merce a qualche associa- 
zione commerciale sovietica la quale si assume la loro vendita 
sul mercato russo. I prezzi di vendita nella Russia vengono 
fissati dall’Organizzazione sovietica e la ditta straniera ha il 
diritto di inviare un suo rappresentante per controllare lo 
smercio. 

I pagamenti per le merci vengono fatti in corrispondenza alla 
realizzazione della merce nell'Unione. Di solito però le organizza- 
zioni sovietiche chiedono una dilazione dei pagamenti che varia 
da 2 a 12 e più mesi secondo la categoria delle merci. Nel caso 
che le merci impottate non fossero vendute entro un determinato 
tempo esse devono essere riesportate a costo della ditta stra- 
niera. 


— (Bol- 


ScoONnomici 
Nell’anno 1924 si hanno avute le seguenti medie quindicinali: 
Mediananminani:. SRL, dell Cogo le 436 
» minima dal 5-18 maggio 431,5 
» massima » 17-30 marzo 457 


Nell’anno 1925 si hanno avute le seguenti medie quindicinali; 
483,4 

» minima dal 1-11 Gennaio..... 452,5 

» massima dal 29 Giugno 12 Luglio 537 


Anno 1926 

3 Gennaio 479 19-25 » 480 
4-10» 479 26 Aprile 2 Maggio 480 
11-17 » 479 3-9 Maggio 480 
18-24». 479 10-16 >» 481 
25-31» 478. 17-23 >» 483 
1-7 Febbraio 478 24-30. » 523 
8-14 » 480 1-6 Giugno 503 
15-21 Febbraio 479 7-13.» 512 
22-28» 479 14-20 >» 518 
1-7 Marzo 480 21-27 >» 536 
8-14» 481 28 Giugno 4 Luglio 536 
15-21 Marzo 481 5-11 Luglio 5389 
22-28.» 481 12-18 » 561 
29 Marzo 4 Aprile 480. 19-25 >» 567 
5-11 Aprile 480 26 Luglio 1 Agosto 586 

12-18.» 480 


Per. le disposizioni che regolano il pagamento in carta dei 
dazi doganali e per i valori praticati negli anni 1921 e 1922 
vedere il numero di Marzo 1923 de « L’Industria Meccanica ». 
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(ADERENTE ALL’ASSOCIAZIONE ITALIANA DELLA STAMPA TECNICA) 


Ù Il problema della velocità nel taglio dei metalli 


I | Raimondo Bolaffi 


Î i (Continuazione vedi N. 6 - 1926) 


IL METODO SPERIMENTALE. l'avanzamento, della profondità e della velocità di 
taglio e il loro prodotto darà per risultato la costante 
C. Questa costante ci permetterà di stabilire in via 
approssimativa, l'avanzamento e la velocità massima, 
quando, come spesso accade in pratica, particolari 
esigenze di lavorazione, prefissino il valore della 
profondità. L'autore di questo metodo ha raccolto 
in tabelle i valori più convenienti della velocità, 
avanzamento e profondità, per costanti varianti da: 


i Un metodo per la calcolazione della velocità più 
iconveniente nel taglio dei metalli e che ha trovato 
‘una praticità di applicazione ancora maggiore al 
metodo Denis, è quello dovuto ad un italiano, l'Ing. 
Camillo Arpesani, che è tra quei pochi in Italia 
iche, avendone capito l’importanza, hanno dedicato 
lunghi anni allo studio del problema. 

i. Come il metodo Denis, anche questo metodo ha 
\potuto raggiungere una semplicità di applicazione Ci=ipiiato;=-1000 
veramente notevole, possedendo in minor grado a C=pav=20 
quella rigidità e sicurezza pressochè assoluta di ri- 
isultati, che hanno i sistemi di cui ho già scritto, 
e in maniera speciale quello del Taylor. Arche lo 
istudio di questo metodo, che l’autore ha esposto in 
‘modo particolareggiato in un articolo in due parti 
‘pubblicato nei numeri 21 e 22 dell’anno 1916 sul 


giornale Il Politecnico SARE fatto REVO Rea Tralascio la trascrizione di queste tabelle che pos- 
irimentale, e di IGEA SERE valsi anche PET sono essere consultate sul volume del Prof. Arpe- 
fi 2210n rina 1a vgniera p tessoché asso- sani «Lavorazione dei metalli» - (Hoepli editore, 
luta la parte analitica. i i 1921). 

Po Il metodo sperimentale si basa sul PASSERio che Il sistema che offre, ripeto, maggiore facilità di ap- 
il prodotto dell’avanzamento per la velocità perife- plicazione degli altri due di cui ho scritto, presenta 
| CSS taglio fatto con un utensile dato e su però alcuni inconvenienti che vanno considerati. 
di un materiale definito, ‘operando Me A Il primo, è quello che seguendo questo metodo 
china determinata, moltiplicato per la massima pro- viene affatto trascurata la non lieve diversità delle 
\fondità possibile sulla macchina operatrice stessa è influenze che l'avanzamento e la profondità, hanno 
pressochè uguale ad una certa costante ©. sulla velocità di taglio più conveniente. Se ad esempio 
e pav=C i valori limite trovati sperimentalmente sono i se- 
La costante C, che serve a stabilire il valore della guenti: a = 2, $= 15 e v= 10, si può scrivere: 
‘massima potenza che la macchina può assorbire, ME TRO 

è ottenuta per via sperimentale nella seguente ma- rara x TERI 
\ niera. Montato sulla macchina un pezzo di prova ma allorchè si voglia variare il valore di $ portan- 
| del materiale per la lavorazione del quale si vuole dolo a 7,5 e proporzionalmente si aumenti a 4 il 
‘stabilire la costante, ed un utensile uguale a quello valore di 4, la velocità più conveniente, data dalla 
| che dovrà in pratica servire per il taglio, si dia una risoluzione della equazione, rimane sempre eguale 
| velocità media, un giusto avanzamento, si attacchi a 10, mentre, come si è visto nella prima parte di 
la pessata e se ne aumenti gradatamente la pro- questo scritto quando ho trattato del sistema Taylor, 
fondità fino a che non ci si accorga, osservando il la velocità stessa deve variare per effetto dei due 
tachimetro che sarà montato sull’albero, che il nu- esponenti. a e É. Se la ricerca della costante fosse 
; mero dei giri che ilymandrino compie ogni minuto ripetuta con nn doppio avanzamento si vedrebbe 
iminci a diminuire; si prendano allora i valori del- cioè come la felocità demandrino comincerebbe 


ed i valori di Vw dove w è l’area della sezione 
a p (da non confondere con la sezione del truciolo), 
sempre secondo i valori digradanti di C, per poter- 
sene servire come guida per fissare l'avanzamento 
quando la profondità sia prestabilita da esigenze di 
lavorazione. 
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a diminuire assai prima di avere raggiunto una pro- 
fondità uguale a mm. 7,5, e la costante verrebbe 
così ad avere un valore inferiore a quello di 300 
precedentemente trovato. 

Perchè l’applicazione di questo sistema possa dare 
dei buoni risultati occorre sia fatta in modo razio- 
nale, ed in particolare occorre che la calcolazione 
delle velocità mediante le costanti trovate per via 
sperimentale sia eseguita da personale pratico che 
ben conosca le influenze dei vari fattori sulle velo- 
cità più convenienti per un determinato taglio, in 
maniera da evitare gli errori nei quali si incorre- 
rebbe per la ragione ora descritta. Il metodo speri- 
mentale ha però il grande merito di tenere rigoroso 
conto di 7 delle 12 variabili del Taylor, trascurate 
in parte nel metodo del capitano Denis. E preci 
samente il valore della’ costante C viene ad essere 
influenzato dalle variabili seguenti: i Leg 


a) qualità del metallo da lavorare, 


b) composizione chimica e trattamento termico 
dell’utensile, 


c) forma dell’utensile, 

d) rafireddamento dell’utensile, 

e) profondità di taglio, 

f) angolo del tagliente dell’utensile, 


g) velocità, forza di trazione, e avanzamenti 
possibili sulla macchina sulla quale deve compiersi 
la lavorazione. 

Si vede quindi che, se il metodo del prof. Arpe- 
sani presenta alla applicazione alcuni inconvenienti 
offre però dei grandi vantaggi, e credo che uno 
studio accurato di questo sistema potrebbe dare 
risultati insperati. 


LE FORMULE MINORI 


I metodi che seguono saranno appena accennati 
più a titolo di curiosità che di studio. Sebbene alcuni 
presentino vivo interesse dal punto di vista scienti- 
fico, primo fra gli altri quello del Fredrich, io non 
credo opportuno di trattare diffusamente argomenti 
che non possono portare vantaggi nella pratica ap- 
plicazione. 

Il metodo del tedesco Fredrich è senza dubbio 
quello che presenta la maggiore originalità. Il Fre- 
drich studiò il problema delle velocità di taglio in 
maniera molto più strettamente scientifica di quello 
che non abbiano fatto gli autori di cui ho scritto 
precedentemente chiedendo alla pratica solo la con- 
ferma di quanto aveva trovato per via teorica. 

L'autore ricercò i «regimi di taglio economici » 
partendo dal concetto che la potenza assorbita dalla 
macchina per ogni unità di superficie del truciolo 


Kgm 


° x mm? 


dovesse avere un valore definito, dipendente dal ma- 
teriale da lavorare e da quello dell’utensile, tale 
che la punta dell’utensile stesso assumesse delle tem- 
perature abbastanza basse da permettere di spingere 
in alto i valori delle Velocità, 
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In un primo tempo (1) il Fredrich, per via anali. 
tica, arrivò a fissare una formula che ebbe campo 


comuni, per l’uso della quale occorreva però valli 
di un’altra formula empiricamente fissata dal Ni 
colson (2) per la calcolazione di due costanti. La 


formula del Nicolson è la seguente: A 
R\{4M 
veces 
pat w 


dove v è la velocità assegnabile, $ la profondità, < 
l'avanzamento e R, w ed M sono costanti trovat 
dal Nicolson; i loro valori variano a seconda delle 
condizioni di taglio La formula, del Fredrich è il 
vece. la seguente: ri 

C1 


SK VET PW 
dove e, è direttamente proporzionale alla potenti 
necessaria al taglio per unità di superficie della se- 
zione del metallo asportato per ogni giro del pezz 
in lavorazione, |} la radice della sezione stessa, e 
K e W' sono due costanti trovate per mezzo della 
citata formula del Nicolson. 

In un secondo tempo il Fredrich (3) seguendo uni 
via teorica e sperimentale riuscì a rendere indip "N 
dente l’uso della sua formula da quella del. Ni- 
colson. 

Sulla formula del Fredrich molto si è discusso e 
è studiato specialmente in Germania dove, non 
con quali risultati, la formula stessa è stata 2 
adottata nella pratica, ed anche oggi si seguitano i 
tentativi per cercare di rendere facile e sicura la 
cerca dei regimi più convenienti col. metodo del 
l’autore tedesco; nonostante questo io non crede 
che, specialmente in Italia questo metodo possa 
sere praticamente adottato. È 

Contrariamente a quelli del Fredrich gli studi del 
Ripper (4) furono condotti per via sperimentale. 
Essi miravano a trovare la convenienza delle grandi 


fermarono anche quanto ebbe ad affermare prece- 
dentemente il Taylor e cioè che convengano, 2 pi: 
rità di sezione a ) le grandi profondità e 1. pICgI 


zione della Pro a RO delle altre con 
zioni, della potenza assorbita per volumi uguali di 


empirica per la calcolazione della velocità di ta 
più conveniente: 
65 — T 


vae—— 


0,207 


dove T è la resistenza va materiale a “iralionei in 


(1) Zeitshrift des Vereines Deutscher ingenieure, — Pag. $ 
-— Anno 1909. 
(2) Engineering 1903, pag. 642. 
(3) Z. d. V. — 1914, pag. 434. _° 
(4) Engineering 1923, pag, 737. 


tonnellate per pollice quadrato ed a e ) sono la pro- 
fondità e l'avanzamento espresse in pollici. 
Meri ing. Arpesani, autore del metodo sperimentale 
cui ho scritto, semplicizzò poi la formula del 
ipper nella seguente: 

Ki Ki 


a 066 p 033 


Uo== 


ta E 


| 
dove Ki è la costante pei petcnali lavorati che as- 


sume i seguenti valori: 


per acciaio dolce K, = 8, per acciaio semi duro 
o ghisa dolce K, = 4, per acciaio duro o ghisa se- 
imidura K,= 2, per ghisa dura K,1=4,5 e K, è 
una costante per la qualità del materiale costituente 
l’utensile e che assume i seguenti valori: 


x 


n per utensile in acciaio rapido K, = 12, 
e . . . . 
per utensile in acciaio duro K. = 7, 
. per utensile in acciaio al carbonio K, = 3. 


CONCLUSIONE 


È Ho passato in esame i lavori dei principali stu- 
diosi del problema della velocità di taglio, ed i 
principali risultati da questi ottenuti e quantunque 
tale esame sia stato frettoloso, mi pare risulti chiaro 
come ben difficile sia dare al giorno d’oggi una con- 
‘clusione in materia. Il complesso problerha, che non 
° trovare posto che nella grande inquadratura 


Fg 
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della completa organizzazione scientifica degli opi- 
fici meccanici, non può dirsi ancora oggi soddisfa- 
centemente e praticamente risolto, benchè, come si è 
visto, gran passi si sono fatti nella possibilità di 
rendere pratica l’applicazione del calcolo delle velo- 
cità più convenienti nel taglio dei metalli dopo la 
pubblicazione della difficile e complessa formula 
del Taylor; gli studi continuano infatti specialmente 
nelle grandi aziende, dove la modernizzazione delle 
idee mostra chiaramente l’importanza di un’orga- 
nizzazione razionale e scientifica; la benefica con- 
correnza diffonderà poi maggiormente le idee che 
ancora oggi, purtroppo, sono preziose ed incompreso 
patrimonio di pochi. Anche in Italia si vedono i 
primi indizi di quelle trasformazione che molte 
delle industrie meccaniche estere hanno già operato 
ed alcuni dei nostri opifici sono già molto avanti in 
questo campo. 

ILItalia che così ben fornita dalla natura di DE 
bellezza, è stata invece privata di molte delle risorse 
minerarie che sono materie prime degli opifici mec- 
canici, si trova in svantaggio rispetto all’industria 
estera. 

L'industria meccanica italiana, non ancora pa- 
drona di molta parte del mercato interno, può però 
e deve vincere la concorrenza estera, ma questo non 
potrà‘avvenire che mediante l’organizzazione scien- 
tifica del nostro lavoro. In un altro campo allora 
l’Italia più grande e più ricca si sarà resa indipen- 
dente dalla produzione estera. 


CESSIONE BREVETTI E LICENZE 


Li I sigg. Gustav WERNLI e Emil MAURER, ad Aarau, proprietari della 
ivativa industriale italiana, Vol. 587 n. 68-199833, del 31 marzo 1924, per: 


—_—‘’——‘‘‘ Machine à tamiser, à raper et à hacher” 


l: sidera entrare in trattative con industriali italiani dae: la cessione o la con. 
ione di licenze di esercizio. 

E Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & ©. — Brevetti d’invenzione e marchi 
RS fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


EI sigg. Nicolas JAPOLSKY, Michael KOSTENKO, a Londra, Boris WORO.- 
NOFF e Constantin SABANEEFF a Pietrogrado, proprietari della privativa 
l'iaustriale italiana Vol. 623 n. 235-231682, del 5 agosto 1924, per: 

« Impianto per il comando a distanza di un mobile’ 

esidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con. 
ione di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & €. —- Brevetti d’invenzione e marchi 
fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


‘ La THE ELYRIA IRON & STEEL, COMPANY, a Clevaland, proprietaria 

| della privativa industriale italiana, Vol. 626 n. 158-213022, del 19 agosto 1924, per: 

“ Perfectionnements aux ressorts de contact éléctrique en forme de 
balais ”’ 

esidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 

ione di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. - Brevetti d’invenzione e marchi 

i fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


_» La FRANKLIN RAILWAY SUPPLY COMPANY, a New York, proprie- 
| : della privativa industriale italiana, n. 231920, del 7 agosto 1924, per: 

“ Perfezionamenti nelle cassette per fusi di veicoli” 

|| desidera entrare in trattative con industriali italiani per la concessione o la con- 
| cessione di licenze di esercizio. 
He Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C., — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


| Il sig. James Mc. COBB SELDEN, a Pittsburg, proprietario della privativa 
ustriale italiana, Vol. 619 n. 143-231593, del 18 iuglio 1924, per: 


CE) 


“ Générateur de vapeur ”’, 
era entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 

sione di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla ditta Secondo orta & C., — Brevetti d’invenzione e marchi 

i fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


La THE COLUMBUS DENTAI, 
Columbus, proprietaria della privativa industriale italiana, Vol. 666 n. 125-2 
del 24 gennaio 1925, per: 

‘ Perfezionamenti ai denti artificiali’ 
desidera entrare in trattative con industriali taliani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. : 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre; 28 bis, Torino (1). 


MANUFACTURING COMPANY, a 
23065, 


Il sig. William Joseph RUSDELL, a Wolverhampton, proprietario della 
privativa industriale italiana, Vol. 613 n. 207-204659, del 26 giugno 1924, per: 


“ Perfectionnement apportés aux méthodes pour refouler ou élever des 
liquides et pour produire de la force motrice au moyen d’un liquide 
sous pression, ainsi qu’aux appareils pour la mise en pratique de 
ces méthodes ” 5 


desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi _ 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


La BERG-UND HUTTENWERKS-GESELI,SCHAFT (BANSKA A HUT 
NE’ SPOLECNOST), a Brunn, ed il sig. Dr. Alois KARNER, a Bohumin, pro» 
prietari della privativa industriale italiana, Vol. 640 n. 145-234032, del 16 ot- 
tobre 1924, per: 


“ Banco con parecchi tamburi per la trafilatura continua di fili di ferro 
e simili”, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 
Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


Il sig. Harry Colfax MALLORY, a New York, proprietario della privativa 
industriale italiana, Vol. 626 n. 197-213099, del 20 agosto 1924, per: 

“ Perfectionnements aux systèmes réfrigérants (réglage)”’, 

Vol. 626 n. 198-213100, del 20 agosto 1924, per: 

“ Perfectionnements aux systèmes refrigérants (condenseur) ’’, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio, ; 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1), 
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UNIM È 


Comitato Generale per l’Unificazione nell’Industria Meccanica | 


Compilazione ed impiego delle tabelle di unificazione. 


Note dell'Ing. R. Curti della Segreteria dell’UNIM 


Se si considera l’impiego e il servizio a cui devono 
rispondere le unificazioni nella pratica, si può osser- 
vare che esse devono rispondere a svariate categorie 
di servizi: le tabelle di unificazione dovrebbero per- 
tanto costituire già di per sè stesse un mezzo atto 
ad agevolare la razionale organizzazione e il colle- 
gamento dei servizi stessi. 

Nella successione dei vari servizi a cui devono 
rispondere le unificazioni, si trova: l’ufficio tecnico 
che eseguisce i progetti, l'ufficio di preparazione e 
distribuzione delle lavorazioni e delle provviste, il 
magazzino, e infine l’officina esecutrice ed i relativi 
controlli di verifica. 

La compilazione delle tabelle di unificazione deve 
dunque essere organizzata in modo che le singole 
tabelle risultino specificatamente rispondenti alle 
varie esigenze di servizio, seguendo direttive razio- 
nali e sistematiche sia per quanto riguarda i dati 
messi in evidenza quanto come ordinamento. 

Dall'esame delle unificazioni dei paesi maggior- 
mente progrediti in tale organizzazione, e dalle esi- 
genze che si sono venute manifestando nel corso dei 
nostri lavori, si presenta come naturale la seguente 
distinzione di categorie di tabelle: 


tabelle di elementi fondamentali o generali, 
tabelle di oggetti umificati singoli, 

— tabelle di classifica schematica e riassuntive di 
oggetti unificati. 

Ciascuna di queste categorie di tabelle assume una 
caratteristica specifica ben definita per la natura 
degli elementi che mette in evidenza e per le funzioni 
per le quali dovrà risultare particolarmente predispo- 
sta. Letabelle di unificazione di elementi fondamentali 
o generali, contengono quelle unificazioni che hanno 
poi applicazione ai singoli oggetti unificati, ovvero che 
servono per le applicazioni generali: come le filetta- 
ture, la serie dei diametri normali, le tolleranze di 
lavorazione ecc.; le tabelle di oggetti unificati sin- 
goli contengono in forma descrittiva particolareg- 
giata ciascun oggetto unificato, colla indicazione di 
tutti gli elementi essenziali; le tabelle di classifica 
schematica di oggetti unificati, costituiscono una 
tassegna degli oggetti unificati costituenti un mede 
simo gruppo organico di oggetti della stessa natura, 
mettendo eventualmente in evidenza solamente le 
caratteristiche principali. 

- Alle esigenze dell’ufficio tecnico che compila i pro- 
getti, serviranno essenzialmente le" tabelle. fonda- 


mentali e quelle di classifica schematica dei tipi uni- 
ficati, essendo in tali tabelle contenuti gli elementi 
necessari al progettista in modo succinto e comples- 
sivo; alle esigenze invece dell’ufficio preparazione e| 
distribuzione delle lavorazioni e al magazzino, oltre 
che all’officina, servono in particolar modo le | 
belle descrittive degli oggetti unificati. 

Con simile ordinament> di tabelle, ne. deriva che 
le tabelle descrittive di oggetti unificati, dovrebbeto 
essere compilate in modo che ciascuna di esse ri- 
guardi isolatamente un solo e ben determinato tipo 
di oggetto unificato a sè stante e considerato in tutta 
la successione di dimensioni, e non oggetti di diffe- 
rente tipo. Sembrerebbe a tutta prima che convenga 
invece raggruppare la descrizione di oggetti consimili 
in una medesima tabella descrittiva: così nel caso 
della bulloneria ad esempio una unica tabella po- 
trebbe contenere in tutti i dettagli, sia i dadi come i 
controdadi ed anche i dadi ad intagli, ovvero nel 
caso delle chiavette, le chiavette diritte, quelle in- 
castrate e quelle a nasetto. Ma questo raggiruppa- 
mento di oggetti consimili ed in sostanza diversi in 
una medesima tabella descrittiva, esigerebbe poi da 
parte del servizio di magazzino e di officina, la pre- 
parazione di tabelle singole di dettaglio per i proptrii 
bisogni, e renderebbe inoltre difticile all’atto pratico 
la specificazione dei singoli oggetti mediante i ri- 
spettivi riferimenti. Le tabelle di unificazione do- 
vrebbero essere informate a criteri di ordinamento e 
di compilazione razionali e uniformi, in modo che esse 
risultino già predisposte in modo da servire diret- 
tamente alle varie esigenze e servizi, come se esse 
fossero veri e propri strumenti di lavoro già razio- 
nalmente predisposti e pronti all'uso immediato. 

Un esempio di un ordinamento di tabelle, rispon- 
dente alle direttive sopra accennate, è costituito dal 
gruppo di progetti di tabelle riguardanti le chiavette 
(inchiesta pubblica: settembre 1926). In tale uni 
ficazione, i progetti di tabelle n. 269 e 270 costitui- 
scono le tabelle schematiche riassuntive, ove sono 
messi in evidenza e classificati tutti i vari tipi. di 
chiavette; il progetto di tabella n. 271 costituisce 
l’unificazione di un elemento generale delle chiavette, 
cioè le smussature e gli arrotondamenti degli spi- 
goli sia nelle chiavette come nelle cave; i progetti 
di tabelle n. 272 e successivi costituiscono le tabelle 
descrittive, ciascuna per ciascun tipo di chiavetta. 

Un altro esempio è dato dalla unificazione della 
bulloneria: la unificazione delle serie di larg hezaall di 


| dado, quella delle forme delle estremità delle viti, 
‘quella delle smussature e gole di inizio di filetto e 
quella delle lunghezze di porzione filettata sui gambi 
di vite, costituiscono unificazioni di elementi gene- 
«rali della bulloneria, che unitamente alle unifica- 
ì zioni delle filettature sono le unificazioni generali 
che servono di fondamento per la determinazione dei 


\ vari tipi di viti e di bulloni unificati; dopo queste 
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Esempio di designazione di una Copiglia di 5 mm. di diametro nominale e di 50 mm. di lunghezza, materiale acciaio: 


UNIM 1500 DEX5O, acciaio 
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tabella, possono essere costruiti con materiale di- 
verso (acciaio, ferro, ottone, ecc.); inoltre ciascuna 
azienda, a seconda delle proprie esigenze cercherà 
di limitare la propria dotazione corrente di magaz- 
zino, al minimo numero possibile di oggetti unifi- 
cati: e in conseguenza di ciò le tabelle di oggetti 
unificati devono essere atte a fornire anche una 
chiara e categorica indicazione degli oggetti che ef- 
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| ec © FI N 
\ unificazioni seguono quelle dei vari tipi di vite, dei 
{| Vari tipi di dado, e degli accessori come le rosette, 
il le copiglie ecc., che vanno singolarmente descritti 
| in tante tabelle singole, ciascuna a sè stante; infine 
\ per ogni gruppo di oggetti affini, una tabella schema- 
| tica riassuntiva ne costituirà lo schema complessivo 
| mettendo in evidenza le caratteristiche essenziali. 

da è TA ia s£&d 

|A proposito dell'impiego delle tabelle descrittive 
di oggetti singoli, è opportuno ancora osservare che 


\ ta loro volta gli oggetti stessi considerati in ciascuna 


E c Esempio di una tabella colla indicazione degli oggetti unificati di cui è dotata una azienda. ; 


fettivamente costituiscono la dotazione effettiva del- 
l’azienda. 

Le tabelle predisposte secondo le direttive di com- 
pilazione prospettate, possono rispondere diretta- 
mente anche a tale esigenza. Per quanto riguarda 
infatti la distinzione delle diverse qualità di mate- 


riali coi quali un determinato tipo di oggetto uni- 


ficato può esser costruito (per esempio una vite, di 
ferro omogeneo, di acciaio, ovvero di ottone), si 
impiegherà una tabella diversa per ogni qualità di 
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materiale di cui una azienda fa uso per quegli o0g- 
getti unificati, e a ciascuna tabella si aggiungerà al 
nome dell’oggetto, la specificazione del materiale 
stesso in modo ben chiaro ed evidente. Per quanto 
riguarda la indicazione delle dimensioni che costi- 
tuiscono la dotazione corrente di magazzino, può 
servire bene il metodo suggerito dagli Enti Esteri 
di Germania e di Svizzera, consistente. nel segnate 
in nero l’angolo del rispettivo quadretto numerico 
rappresentante ciascuna delle successive dimensioni 
in cui l’oggetto unificato può essere costruito. Natu- 
ralmente le tabelle di singoli oggetti unificati do- 
vranno disporre tutti i valori numerici, entro al- 
trettanti quadretti: ciò che invece non si rende ne- 
cessario per le tabelle di unificazione degli elementi 
fondamentali, ove i singoli ‘valori numerici possono 
essere semplicemente disposti in colonna e senza rin- 
chiudere ciascun valore nel rispettivo quadretto. 

Il Comitato ‘Tedesco suggerisce anche un metodo 
per indicare in modo complessivo su ciascuna ta- 
bella di oggetti unificati, quali sono i tipi di cui è 
fornito normalmente il magazzino, sia come varietà 
di dimensioni, quanto come qualità di materiale. 

I/esempio della figura della pagina precedente 
mostra tale metodo: le diverse qualità di materiali 
di cui può esser costruito l’oggetto unificato, sono 
messe in evidenza in posizione adatta del foglio, ri- 
correndo a un tratteggio caratteristico, od anche 
alla colorazione; per indicare poi gli oggetti di cui 
il magazzino si mantiene fornito, si segna in nero 
uno degli angoli del quadretto numerico rappresen- 
tante l’oggetto, e precisamente quello di destra o di 
sinistra in alto, ovvero di destra o di sinistra in 
basso, a seconda della qualità del materiale. 

Simili tabelle costituiscono una rappresentazione 
complessiva delle varietà di un medesimo, tipo di 
oggetto unificato, di cui una ditta è normalmente 
provvista e di cui quindi può normalmente far. uso: 
di tali tabelle si servirà particolarmente l’ufficio tec- 
nico e sopratutto il controllo dei disegni, per evitare 
sempre in quanto possibile, che i disegni di nuove 
costruzioni richiedano oggetti che non costituiscono 
normale dotazione dell’azienda. 

Dall’ordinamento di tabelle precedentemente pro- 
spettato, ne. deriva anche yin metodo assai preciso 


(Documentazione: N DI Mitteilungen, 


Ino. MARIO FERRERO & C. 


Via Jacopo Dal Verme, 2 - MILANO (28) - Telefono 60-089 


Macchine per lavorare la lamiera 


AGGRAFFATRICI - BORDATRICI - 
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UNIM 267, quella che descriverà tale tipo di vite), 


febbraio 1919, luglio 1919, agosto 1923). A 


e adatto ad essere largamente generalizzato, per in- 
dividuare gli oggetti unificati mediante indicazioni 
abbreviate, sia nei disegni come nelle distinte di 
pezzi o nelle ordinazioni ecc. Poichè ogni tipo di 
oggetto unificato avrà una apposita tabella di uni- 
ficazione che ne indica dettagliatamente’ tutti gli 
elementi e che dà tutte le successive dimensioni uni- 
ficate, così sarà sufficiente il numero della tabella 
UNIM per individuare in modo univoco il tipo del- 
l'oggetto; per indicare poi la dimensione dell’oggetto 
stesso e il materiale di cui esso è costruito, basterà 
aggiungere al numero della unificazione UNIM, le 
dimensioni principali dell’ SPS e la specificazione 
del materiale. j 
Così ad esempio per una chiavetta concava con 
nasetto, avente una sezione di mm. 20 Xx 6 ed he | 
lunghezza di mm. 140, come essa risulta dal pro 

getto di tabella N. 279, basterà l’indicazione: 
| 


UNIM 279: 20 X 6 x:140 ;| 


supposto che quando l’unificazione sarà definitiva- 
mente approvata, la tabella di unificazione delle 
chiavette concave con nasetto, conservi il mede- 
simo numero d'ordine 279 €hé aveva come pl 
getto sottoposto ad inchiesta. i 

Passando alle viti per una vite prigioniera otte- 
nuta dal tondino di acciaio dolce laminato grezzo, 
avente filettatura Sistema Metrico S. I. a radice 
lunga per avvitamenti in metalli teneri, e con 
gambo avente porzione filettata lunga per doppio 
dado, del diametro di. 20 mm., della lunghezza di 
gambo di 45 mm., (supposto che sia la tabella 


basterà l’indicazione: Pa 
UNIM 267: 20 x 45 acciaio dolce grezzo. © 


a 

Questo metodo di designazione che è largamente 
impiegato per gli oggetti unificati nei paesi ove la 
unificazione è maggiormente progredita, risulta sem- 
plice e preciso: è opportuno però avvertire che per 
quanto riguarda la designazione della qualità dei 
materiali, sinchè non sarà fatta anche per essi una; 
classificazione e unificazione di tipi, ci si dovrà ac- 
contentare delle indicazioni usuali o di uso commer 
ciale. 
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‘sottoposte ad inchiesta pubblica riguardano. /’uni- 
ficazione dei principali tipi di chiavette longitudinali 
a sezione rettangolare, di quelle chiavette a sezione 
rettangolare cioè che sono destinate alla trasmis- 
sione del moto di rotazione fra i due organi fra cui 
sono interposte (albero e mozzo). Esse debbono il 
‘oro nome al fatto che generalmente vengono di- 
sposte in modo che la loro dimensione maggiore sia 
parallela all’asse principale dei due organi. 
_ Nel progetto quindi non vengono considerate le 
ohiavette trasversali (quelle che servono di collega- 
mento fra due organi soggetti a sforzi di tensione o 
tompressione e che vengono disposte in modo che 
| a loro dimensione maggiore sia normale all’asse 
orincipale dei due organi collegati), le chiavette a 
\sezione non rettangolare (*) (cilindriche, a tenone, a 
soda) e le chiavette longitudinali per accoppiamenti 
tonici. Tali tipi, almeno per ora, non vengono presi 
| considerazione per il motivo che sono usati ben 
li rado ed in casi specialissimi. Solo le chiavette 
trasversali si adoperano ancora in alcuni casi (ad 
8. per il fissaggio dei coni portautensili nei trapani); 
oro campo d’applicazione però, già molto limitato, 


Sempre più sostituite da avvitamenti. 

i | Riteniamo opportuno far rilevare come anche i 
di > di applicazione delle chiavette longitudinali a 
i ione rettangolare, oggi numerosissimi, vadano col 


ti 
\__(*) Nelle tabelle che seguono la presente relazione sono con- 
iiderate anche le chiavette concave la cui sezione, presentando 
i lato curvilineo, non è perfettamente rettangolare. Esse co- 
iscono pertanto una eccezione quantunque l'irregolarità sia 


va restringendosi perchè le chiavette stesse vengono | 


stica, esse sono state quasi completamente sosti- 
tuite dall’adozione degli alberi scanalati e nelle tra- 
smissioni moderne a cinghia, l’uso che va prendendo 
sempre più piede delle puleggie in ferro, fa si che 
si adoperino le chiavette solo quando il momento 
torcente da trasmettersi fra puleggia e albero superi 
la metà del momento torcente che l’albero è capace 
di sopportare, bastando, negli altri casi, l'aderenza 
del mozzo all’albero per assicurare il movimento. 

Un'altra considerazione che ci ha indotti a non 
comprendere nel presente progetto i tipi di chiavette 
che non siano quelle longitudinali a sezione rettan- 
golare è la constatazione che nessun ente estero di 
unificazione ne ha fatto finora oggetto di studio. 
Solo per le chiavette trasversali e dal solo Ente di 
unificazione germanico sono stati iniziati dei lavori 
preparatori per la loro normalizzazione. 

Le proposte di unificazione contenute nelle ta- 
belle dal n. 269 al n. 282 si riferiscono alle chiavette 
impiegate nei casi più comuni della pratica e vanno 
considerate come tabelle di applicazione generale. 
Fsse non prevedono però alcune applicazioni spe- 
ciali che si incontrano alquanto di frequente in al- 
cune industrie (ad es. nell’automobilistica) o in al- 
cune macchine particolari (ad es. nelle macchine 
utensili). 

Per considerare anche questi casi, uniformandoci 
a quanto è stato fatto all’estero, sono state aggiunte 
alcune tabelle (dalla tabella n. 283 alla tabella 
n. 290) in cui sono comprese le unificazioni delle 
chiavette per impieghi speciali. E precisamente: 

4 tabella per chiavette per alberi cavi (Tabella 
n. 283); i 
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2 tabelle per linguette per macchine utensili 
(Tabelle n. 284 e 285); 

2 tabelle per le linguette americane (Tabelle 
n. 286 e 287); 

2 tabelle per linguette per turbopompe e tur- 
boventilatori (Tabelle n. 288 e 289); 


1 tabella per linguette per autoveicoli (Tabella 
n. 290). 


Abbiamo creduto opportuno prendere in conside- 
razione anche le chiavette americane, o a disco o di 
Woodruff, perchè già unificate da vari enti esteri, e 
perchè presentano dei numerosi vantaggi che più 
avanti descriveremo estesamente. 


$ 2 — L'UNIFICAZIONE DELLE CHIAVETTE AL- 
L'ESTERO. — Vari enti esteri di unificazione hanno 
emanato norme per la normalizzazione delle chia- 
vette e precisamente, secondo le notizie a nostra co- 
noscenza, i Comitati dell’Inghilterra, della Francia, 
della Germania, della Svizzera, della Svezia, del- 
l'Olanda, della Cecoslovacchia, della Finlandia e degli 
Stati Uniti d'America. L'ordine seguito corrisponde 
all'incirca all'ordine di data in cui le unificazioni 
sono state emanate. Notevoli divergenze esistono 
fra le varie unificazioni esistenti e di ciò ci si potrà 
rendere conto facilmente passando in rapida rassegna 
le unificazioni stesse. 


Inghilterra. — L’unificazione inglese è compen- 
diata in 3 opuscoletti dei quali, il primo, porta la 
data del 1909; riteniamo pertanto che esso si possa 
considerare come la prima pubblicazione riferentesi 
all’unificazione delle chiavette. Vi è contenuta una 
tabella per la normalizzazione delle sezioni di chia- 
vette di calettamento incassate nell’albero, dal ® 
d’albero di 1” e 3} al ® di 12”; vi sono indicate 
le larghezze delle cave e le tolleranze di lavora- 
zione per le cave e per i trafilati di acciaio che 
servono alla fabbricazione delle chiavette. Il secondo 
opuscolo, molto più recente (agosto 1923) estende 
la tabella precedente dal ® d’albero di 3/16” al ® 
di 1” e 44. Il terzo infine (ottobre 1924) contiene 
due tabelle cotenenti la normalizzazione delle lin- 
guette di cui considera due specie: a sezione ret- 
tangolare e a sezione quadrata. Queste tabelle 
contengono le sezioni delle linguette, le dimensioni 
delle cave e le tolleranze di lavorazione per le 
cave e per i trafilati di acciaio. Nella unificazione 
inglese non sono considerate le chiavette piatte, 
le chiavette concave, le chiavette tangenziali, le 


linguette americane e le chiavette e linguette per 


usi speciali; inoltre delle chiavette vengono consi- 
derate le sole sezioni (non sono considerati il so- 
prametallo, gli smussi) e non si danno cioè norme 
per la loro lunghezza, per il nasetto ecc. Tutte le 
dimensioni sono espresse in pollici. 

Confrontando le sezioni di chiavette inglesi con 
quelle di cui le norme svizzere e tedesche, si riscontra 
che quelle prime sono di dimensioni maggiori delle 
seconde. 

In proposito, nella pubblicazione Dinbuch 14, il 
Comitato di unificazione tedesco si esprime come 
segue: 
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«Questo fenomeno è tipico. Nel confronto delle 
«norme costruttive inglesi e tedesche di un genere 
«qualunque, si osserva che quelle inglesi sono più 
« massiccie. Se ne deve ricercare la causa nel fatto 
«che gli inglesi lavorano in molti casi del tutto em- 
« piricamente, seguendo cioè esclusivamente gli in- 
«segnamenti della pratica, mentre i tedeschi la vali 
«rano scientificamente ». 


Francia. — E’ la seconda nazione, nell’ ordine di 
tempo, che abbia unificato le chiavette. Lunifica- 
zione francese, non avendo creduto di seguire l’uni- 
ficazione inglese, e non essendo stata seguita dagli 
altri stati che in seguito hanno normalizzato le chia- 
vette, non presenta che pochissime affinità con le 
altre unificazioni. Così le sole sezioni da mm. 3 x3 
a 10 x 7 delle chiavette incassate corrispondono alle 
norme svedesi mentre per sezioni maggiori si hanno 
dimensioni che non si riscontrano in altre unifica- 
zioni. Le sezioni delle linguette sono del tutto spe- 
ciali; veramente notevole è il fatto che nelle piccole 
sezioni l’altezza è maggiore della larghezza (perfino 
5:2). Il rapporto dei lati (altezza: larghezza) va 
poi pian piano diminuendo fino ad 41:41 per le chia- 
vette di media sezione e 0,85 :41 per le più grandi. 

Iidea direttrice di questa determinazione era 
quella di ottenere per le linguette più piccole una 
sicura sede sull’albero senza procedere ad avvita- 
menti. 


Germania e Svizzera. — I comitati di unificazione 
svizzero e tedesco effettuarono il lavoro di norma- 
lizzazione delle chiavette in intima collaborazione. 
Le due unificazioni non sono però perfettamente iden- 
tiche perchè presentano alcune divergenze. Riguardo 
ai valori numerici le divergenze sono di entità tra- 
scurabile (1/10 di mm.) e si riscontrano solo per al 
cune profondità di cava per le linguette. I due si 
stemi differiscono invece per il numero di tabelle 
pubblicate, poichè finora il Comitato Svizzero si. è 
limitato alla normalizzazione delle chiavette di ca- 
lettamento e delle linguette per usi generici (le tabelle 
relative concordano perfettamente con quelle te- 
desche ad eccezione di alcune profondità di cava 
per le quali come si è detto precedentemente, si 
hanno divergenze di 1/10 di mm.) e delle linguette 
speciali per turbopompe e turboventilatori, mentre 
il Comitato tedesco, oltre a queste chiavette ha nor- 
malizzato le chiavette tangenziali e le altre chia- 
vette e linguette per usi speciali (comprese le lin- 
guette americane o di Woodruff) ed ha pubblicato 
4 tabelle relative ai limiti di tolleranza da adottarsi 
nella fabbricazione dei trafilati metallici occorrenti 
per la fabbricazione delle chiavette di calettamento 
e per le linguette. 

Il Comitato Svizzero ha attualmente in corso di 
inchiesta pubblica 2 tabelle che si riferiscono alle 
linguette americane e una che si riferisce alle linguette 
per macchine utensili. Queste tabelle corrispon- 
dono perfettamente alla unificazione tedesca. E’ da 
prevedere quindi che in un prossimo avvenire le 
due unificazioni corrispondano anche da questo lato. 

Tanto dal punto di vista del numero delle cate 
gorie di chiavette unificate come da quello degli ele- 
menti unificati per ogni categoria di chiavette de 


mensioni della sezione e della lunghezza delle chia- 
rette, dimensioni della sezione delle cave, determi- 
mazione dei limiti di tolleranza, ecc.), si può dire che 
la unificazione tedesca è la più completa di quelle 
es istenti. 
(La collaborazione fra i due Comitati di normaliz- 
izazione risale al 1919, collaborazione che nel 1921, 
\ dopo una serie considerevole di studi ed inchieste, 
‘portò ad un accordo per la unificazione delle sezioni 
delle chiavette di calettamento e delle linguette; ac- 
‘cordo che però venne in seguito alquanto ritoccato 
‘perchè riconosciute fondate alcune critiche che la 
Ditta Franco Tosi di Legnano ebbe ad esprimere in 
\merito all'accordo stesso e che si riferivano alle chia- 
e per alberi di diametro inferiore a 40 mm. Si ebbe 
sì una prima serie di tabelle, che vennero pubbli- 
te nel novembre 1921 dal Comitato Svizzero e 
ffl'agosto 1922 da quello tedesco, la quale non con- 
‘sidera tutti gli elementi per determinare completa- 
‘mente una chiavetta, ma, per ogni sezione di chia- 
‘vetta, indica a quali diametri d’albero la sezione 
stessa deve essere applicata e quali siano le rispettive 
dimensioni delle cave. Tali tabelle pertanto vennero 
denominate «tabelle di applicazione ». 
| Proseguendo nella normalizazione si ebbe in se- 
guito la pubblicazione di una seconda serie di ta- 
ibelle che si può considerare come la vera «serie di 
umificazione » perchè nelle singole tabelle vengono 
date tutte le dimensioni unificate delle chiavette(per 
pgni sezione viene indicata la lunghezza, il sopra- 
‘metallo per l'aggiustaggio, dimensioni eventuali del 
‘nasetto, ecc.) e ciò indipendentemente dall’albero e 
dalle cave che competono ad ogni singola sezione. 
In seguito da parte del Comitato tedesco vennero 
pubblicate le norme per le chiavette tangenziali, per 
Î e linguette americane o di Woodruff, per le chia- 
Tette e linguette per impieghi speciali e per le tolle- 
'anze per i trafilati d’acciaio per chiavette. Il Comi- 
‘ato stesso poi ha pubblicato sulla unificazione delle 
‘hiavette un libricino, il « Dinbuch 11» già citato, 
lal titolo « Keile », nel quale sono illustrati tutti i 
‘avori attraverso i quali si è pervenuti alla compila- 
\flone delle tabelle e i criteri sui quali è basata la 
\lormalizzazione tedesca delle chiavette. 
La caratteristica fondamentale del sistema sviz- 
iero-tedesco di normalizzazione delle chiavette con- 
e nell'aver tenuto conto, nella determinazione 
lelle sezioni delle chiavette, dei due principi deno- 
ninati « sezione minima » e «cava unitaria ». Tali 
rincipi, come pure tutti i particolari del sistema, 
Terranno ampiamente illustrati nel seguito della pre- 
ente relazione, per la compilazione della quale ci 
_ Jamo largamente serviti del citato « Dinbuch 11 »; 
>diamo tuttavia opportuno accennare brevemente fin 
il’ora in che cosa consistano i principi sopra indicati. 


| 
IG primo principio, quello della « sezione minima », 
\onsiste nel dare alle sezioni delle chiavette, e quindi 
dle sezioni delle rispettive cave, ledimensioni minime 
\ompatibili con la sicurezza della trasmissione del 
noto ottenendosi così un vantaggio economico evi- 
ente principalmente per la minore lavorazione oc- 
Ngggente per praticare le cave e in secondo luogo per 
ore quantità di materiale occorrente per la 

du bricazione delle chiavette. 
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Il secondo principio, quello della « cava unitaria », 
consiste nel far si che si abbia la minima varietà 
nelle dimensioni delle cave e ciò principalmente allo 
scopo di raggiungere un secondo vantaggio econo- 
mico dovuto alla minima occorrenza di attrezzi nelle 
officine nelle quali le cave vengono praticate. 


Svezia. — Ha finora pubblicato tre tabelle di cui 
una per le linguette americane le quali, nella unifi- 
cazione svedese, risultano non corrispondenti a nes- 
sun'altra unificazione esistente. 

Le altre due tabelle considerano solo la sezione 
delle chiavette di calettamento incassate di cui ven 
gono dati due tipi: quello a sezione rettangolare che, 
salvo alcune eccezioni, concorda con l'unificazione 
svizzero-tedesca ed il tipo a sezione quadrata che, 
salvo per le chiavette più piccole, non sono contem- 
plate in quest’ultima. 


Olanda. — Le norme olandesi furono determinate 
una prima volta con delle divergenze notevoli ri- 
spetto alle norme svizzero-tedesche, La seconda edi- 
zione, comprendente 3 tabelle, invece presenta una 
buona approssimazione con queste ultime. Infatti le 
sezioni delle chiavette incassate e delle linguette cor- 
rispondono a quelle del sistema svizzero-tedesco. Il 
fatto però che al posto delle chiavette piatte si ado- 
perano le stesse sezioni delle chiavette incassate 
toglie al sistema olandese i vantaggi del principio 
«cava unitaria ». 

Degno di nota è che l’unificazione olandese sta- 
bilisce le tolleranze per la larghezza delle chiavette 
di. calettamento, delle linguette e delle relative 
cave. Stabilisce anche i requisiti di resistenza e di 
elasticità degli acciai per chiavette. 

Una tabella porta le norme per le dimensioni delle 
linguette americane o di Woodruff e le tolleranze di 
lavorazione per queste linguette e le rispettive cave. 
Queste ultime norme non corrispondono a quelle 
tedesche. 


Cecoslovacchia. — Nell'aprile 1925, raccolte in vo- 
lumetto, sono state pubblicate n. 12 tabelle, delle 
quali 6 si riferiscono all’unificazione delle chiavette 
di calettamento, 2 alle linguette e 4 ai trafilati 
per chiavette e linguette. Non vengono considerate 
invece le chiavette tangenziali, le linguette Woodruff 
e le chiavette e linguette per impieghi speciali. 

Nelle tabelle vengono date le tolleranze di lavora- 
zione per le chiavette e per le relative cave e ven- 
gono indicati i requisiti di resistenza e di elasticità 
dei materiali da adoperarsi per la fabbricazione delle 
chiavette, 

I valori nominali delle dimensioni delle chiavette, 
delle linguette e delle cave corrispondono alle norme 
svizzero-tedesche. Qualche differenza invece si ri- 
scontra nelle tolleranze di lavorazione. 


Stati Uniti d’ America. — E’ stata approvata una 
sola tabella di unificazione della sezione delle chia- 
vette. ‘Tale norma non corrisponde a nessun’altra,, 
nemmeno a quell’inglese. I valori sono ‘espressi it: 
pollici. 


Finlandia. — Sono state approvate ultimamente 
5 tabelle che corrispondono perfettamente ad al- 


trettante tabelle della unificazione tedesca. Tre ta- 
belle si riferiscono all’unificazione delle chiavette di 
calettamento incassate e due all’unificazione delle 
chiavette tangenziali. 


$ 3 — SISTEMA ADOTTATO DALL'UNIM. — Le uni- 

ficazioni dei vari paesi, precedentemente descritte, si 
possono dividere in due gruppi con caratteristiche 
ben distinte a seconda che furono compilate prima o 
dopo la pubblicazione delle tabelle DIN (unifica- 
zione germanica). Appartengono al primo gruppo le 
unificazioni inglesi, americane e francesi (e quelle 
olandesi prima edizione in seguito abolite); al se- 
condo, le rimanenti. Le unificazioni americane ed 
inglesi, oltre al non considerare parecchi importanti 
elementi unificati nel sistema svizzero-tedesco, sono 
espresse in pollici e quindi male si prestano per una 
unificazione basata sul sistema metrico decimale. Le 
unificazioni francesi costituiscono un sistema a sè, 
non avente alcuna affinità con quelle dei rimanenti 
paesi ed inoltre non si presentano col carattere di 
generalità e di organicità delle unificazioni svizzero- 
tedesche. Queste ultime costituiscono il nucleo cen- 
trale e più importante del secondo gruppo compren- 
dente anche le unificazioni svedesi, olandesi seconda 
edizione, cecoslovacche e finlandesi le quali, salvo 
poche eccezioni, hanno adottato i criteri ed i valori 
del sistema svizzero tedesco al quale pure probabil- 
mente si uniformeranno per quanto riguarda quei 
tipi di chiavette e quegli elementi che verranno in 
seguito da essi unificati. 
Da quanto esposto appare come il sistema sviz- 
zero tedesco sia stato adottato, per quelle unifica- 
zioni che sono state finora pubblicate, da sei paesi 
alcuni dei quali industrialmente importanti e che 
quindi sia l’unico a carattere internazionale. 

Giova ricordare a questo punto che il nostro Comi- 
tato ha ripetutamente espresso il voto che le nostre 
unificazioni abbiano, per quanto è possibile, carat- 
tere internazionale e che anzi in una:delle sue ul- 
time sedute, al fine di accelerare i lavori di unifi- 
cazione, ha deliberato di accelerare la procedura sta- 
bilita dal Regolamento dell’UNIM per la redazione 
e successiva approvazione di quelle unificazioni che 
si presentano con carattere internazionale. Per queste 
unificazioni, se non è già stata costituita apposita 
Commissione tecnica, la Segreteria dell’UNIM è auto- 
rizzata a compilare direttamente delle proposte ed 
a sottoporle all’inchiesta pubblica; la Commissione 
Centrale Tecnica ed il Comitato si pronunciano in 
merito alle proposte di unificazione compilate dalla 
Segreteria più tardi, ad inchiesta pubblica-ultimata 
e tenendo per base i risultati di questa. 

La Segreteria dell’UNIM avendo riscontrato nelle 
unificazioni delle chiavette del sistema svizzero-te- 
desco il carattere di internazionalità, in ossequio alle 
deliberazioni del Comitato, ha redatto i progetti di 
tabelle dal N. 269 al N. 290 che sottopone a pubblica 
inchiesta accompagnandole dalla presente relazione 
illustrativa. 

Giova a questo proposito tenere presente che la 
questione della unificazione delle chiavette, è stata 
oggetto di discussione alla Conferenza ‘Tecnica In- 
ternazionale di unificazione tenuta a Zurigo nell’ot- 
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tobre e novembre 1925, e che la unificazione 
Svizzero-Tedesca, dopo ampie e minuziose discus- 
sioni, ha. raccolto notevole seguito, ed è stata 
considerata come una unificazione che potrà. esteh- 
dersi largamente in modo internazionale: salvo 
qualche piccolo perfezionamento che potrà anche 
successivamente venir apportato come risultato dei 
lavori condotti internazionalmente. V 
I valori numerici contenuti nei progetti di tabelle 
sottoposti alla presente inchiesta corrispondono a 
quelli che figurano sulle tabelle svizzere V.S.M. e te- 
desche DIN (salvo alcune varianti delle quali volta 
per volta verrà data giustificazione); però i ‘progetti 
UNIM si differenziano dalle citate tabelle svizzere e 
tedesche per la diversa disposizione della materia 
nelle tabelle stesse: le tabelle furono compilate 
uniformandoci ai criteri esposti nelle note dell’in- 
gegnere Curti pubblicate in questo stesso a 
«Compilazione ed impiego delle tabelle UNIM ».. 
Naturalmente risulterà dall’inchiesta pubblica & 
la disposizione data ai progetti di tabelle e special 
mente se i valori numerici in esse riportati corrispon= 
dono alle esigenze della nostra industria meccanica. 


$ 4. — CLASSIFICAZIONE | DELLE CHIAVETTE E sot 
LECITAZIONI A CUI SONO SOTTOPOSTE. — Il citato 
Dinbuch, nel render conto dei lavori del Comitato 
di Unificazione delle chiavette, accenna al fatto che, 
nella seconda metà dell’anno 1949, si ebbe una mo- 
dificazione fondamentale nell’indirizzo dei lavori 
stessi inquantochéè, solo allora apparve 1’ importanza 
decisiva che nella unificazione delle dimensioni aveva 
la misura del momento torcente che le chiavette 
devono trasmettere e le condizioni nelle quali fa 
momento viene trasmesso. 

Ed invero, col nome generico di chiavette, si db 
signano comunemente organi sottoposti a sforzi di 
natura essenzialmente diversa e fu possibile un reale 
progresso nella unificazione delle chiavette, solo 
quando tali sforzi vennero individuati e classificati] 
e si poterono dedurre le catatteristiche fondamentali 
che ogni tipo di chiavetta doveva assumere in fun- 
zione appunto della natura di quegli sforzi. $ 

Dal punto di vista del loro funzionamento le chia- 
vette si possono raggruppare in queste tre categorie 
fondamentali (trascurando naturalmente quelle non 
raga nel presente progetto): s 

— Chiavette di calettamento forzate (fig. 1) BE 
La conicità della chiavetta è condizione essenzia e 
pel suo funzionamento perchè è appunto pel suo, 
intervento che fra albero e mozzo si stabilisce un 
collegamento forzato. È 

Nella trasmissione del momento torcente sono A 
pegnate solo le faccie dorsale e ventrale della chia-, 
vetta la quale, perciò, può avere un po’ di giuoco 
fra i suoi fianchi e le pareti laterali delle cave de 
mozzo e dell’albero nelle quali è incassata; l’altezza | 
pa chiavetta ha una importanza secondaria. — 

— Chiavette non forzate 0 linguette (fig. 2). — 
NA, hanno conicità. Nella trasmissione del momento | 
torcente sono impegnate solo le faccie laterali di ta | 
linguetta. +31 LE 

Si può avere quindi del giuoco fra la parete dor 
della linguetta e la parete di. fondo della cava @d 


nozzo. La- larghezza della chiavetta ha secondaria 
importanza. 
ì 


07 


nici. Anche in questo caso la conicità è condizione 
‘essenziale per poter stabilire un collegamento for- 


\\izato fra albero e mozzo. 


I 

| 

| 
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ta disposizione speciale delle cave, e quindi della 
chiavetta, fa si che gli sforzi in giuoco assumano 
una direzione quasi tangenziale. Nella trasmissione 
momento torcente sono impegnati solo i due 
(lati minori della chiavetta. i 
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Ciascuna di queste categorie fondamentali si sud- 


divide poi in sottocategorie a seconda dello spazio 


che si ha a disposizione per il loro montaggio o al- 
l’entità del momento torcente che le chiavette soro 


Er ; 
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chiamate a trasmettere in rapporto al momento tor- 


Fig. 2 


‘ cente massimo che può trasmettere l’albero sul quale 


sono montate. 


Fig. 3 


Il merito principale del sistema svizzero-tedesco 
è quello di essere costruito in modo tale che, mal- 
grado la grande varietà di tipi e di applicazioni, si 
presenta come una unificazione organica e di carat- 
tere generale. Fanno eccezione le chiavette tangen- 
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ziali per le quali, come meglio si vedrà in seguito, 
non fu possibile stabilire dei punti di contatto con 
le altre due categorie. 

Le dimensioni di tutti i tipi considerati nel pre- 
sente progetto sono riferite al diametro dell’albero 
sul quale avviene il calettamento e quindi al momento 


Fig. 4 


torcente massimo (o alla porzione di momento tor- 
cente massimo, a seconda dei tipi), che l’albero può 
trasmettere. E ciò quantunque non sempre il dia- 
metro dell’albero sia calcolato in base al solo momento 
torcente che trasmette; quasi sempre infatti si veri- 
fica che, per tenere conto di altre sollecitazioni (mo- 
menti flettenti dovuti ai pesi di cui l’albero è cari- 
cato, tensioni di cinghie, ecc., vibrazioni, eccentri- 
cità di carichi, ecc.), l'albero risulta di sezione più 
grande che se fosse calcolato per la sola sollecita- 
zione di torsione a cui verrà effettivamente sotto- 
posto. 

Lo svantaggio di avere spesso in uso delle chia- 
vette di dimensioni troppo grandi rispetto al mo- 
mento torcente effettivo che hanno da trasmettere, 
è trascurabile di fronte ai vantaggi di non dover 
più ricorrere al calcolo per dimensionare caso per 
caso le chiavette, di aver la possibilità di sostituire 
ad un organo calettato su. un albero un altro organc 
assorbente o cedente un momento di torsione di- 
verso dal precedente senza dover modificare le 
cave per le chiavette, poter adoperare tanto per le 
chiavette che per le linguette gli stessi utensili per 
praticare le cave, ecc. 


CHIAVETTE DI CALETTAMENTO. — Delle tre cate- 
gorie fondamentali di chiavette, la prima, compren- 
dente le chiavette di calettamento forzate, è quella 
per la quale il calcolo delle sollecitazioni alle quali 


L'INDUSTRIA MECCANICA 


|| 

| 
la chiavetta stessa è sottoposta presenta. delle ince 
gnite che non sembra si possano risolvere. 
Nel Dinbuch 14 è indicato solamente che nella 
trasmissione del momento torcente si stabiliscono 
delle pressioni sulle superfici inferiore e superiore 
della chiavetta, pressioni che dal valore 0 al centro. 
della chiavetta passano ad un valore massimo sul 
suo bordo (fig. 4). «È 
L’ing. Ottorino Pomini, invece, nel suo libro « È 
struzioni di Macchine », volume 19, a pag. 627, sup- 
pone che le forze agenti sulle faccie dorsale e ven- | 
trale della chiavetta siano le seguenti: i 
4.- L'azione della forza di compressione ini- 
zialmente indotta per avere forzata la chiavetta in 
posto, (fig. 5). * 
2. L'azione della coppia dovuta al fatto che 
l’organo inchiavettato si oppone alla rotazione del 
l’albero, 
3. — L'azione della forza tangenziale ‘T, dovute 
all’attrito fra le superfici compresse. 
La risultante delle forze di compressione di cui 
al punto 1 e la coppia di cui al punto 2, si possono 


Fig. 5 


comporre in una unica risultante la quale sollecit 
disuniformemente le superfici compresse (fig. 
e la trasmissione del momento torcente dovrebbe 
sere dovuta alla coppia di cui al punto 2 e all’azioi 
della forza tangenziale T. ‘E 

L'autore poi si domanda: « Ma come stanno fra. 
«di loro queste varie azioni? E quale è l’importanz 
«delle azioni che inevitabilmente si esercitano 
«i fianchi della chiavetta e quelli delle incassat 
«che la compr ndono? Quanto si possa dire pratica: 


è 
au al attenta? 


mente è riassunto nel seguente giudizio pratico.La 
sollecitazione massima di compressione che si eser- 
cita fra le faccie della chiavetta e di fondi delle sca- 
\ «nalature è enormemente più forte di quella soli- 
(tamente ammessa per gli acciai omogenei (per i 
«quali si fa & = 15 Kg./mm.? quando sia P_= 
«cost.). Essa supera forse i 40 Kg./mm.? a giudicare 
«dalle impronte che si osservano sulle facce dei pezzi 
«che disimpegnarono per qualche tempo il loro la- 
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Fig. 6 


«voro in condizioni pratiche, normali. I fianchi 
«delle chiavette prendono viva parte alla trasmis- 
\ «sione degli sforzi solo quando il momento torcente 
| «trasmesso varii bruscamente o sia acccompagnato 
| «da scosse. In coteste difficili circostanze la buona 
‘\«pratica impone che la chiavetta sia perfettamente 
«adattata nell’incassatura, così da non. lasciare 
| «giuoco veruno ». 

|| La considerazione che in alcuni casi anche le pa- 
(reti laterali prendono parte alla trasmissione degli 
\ sforzi potrebbe giustificare il fatto che le chiavette 
| piatte, di cui si parlerà fra poco, non sono adatte 
| Che per trasmettere solo una parte del momento tor- 
i cente che di solito viene affidata alle chiavette 
Il MI Ca sate. 

i. Da quanto precede risulta come per le chiavette 
i di calettamento le dimensioni prese per base dell’uni- 
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ficazione non possono essere che 
dall’esperienza. 

A seconda che viene trasmesso tutto od una sola 
parte del momento torcente di cui l’albero è capace, 
le chiavette di calettamento si possono dividere in: 


quelle risultanti 


Fig. 7 


1. — Chiavette incassate (vedi fig. 1). — Le sezioni 
di queste chiavette vennero determinate dal Comi- 
tato di Unificazione tedesco in modo che, quando le 
chiavette abbiano una lunghezza di circa 1,5 volte 
il diametro dell’albero sul quale sono calettate, siano 
capaci di trasmettere tutto il momento torcente che 
l’albero può praticamente trasmettere. 

2. — Chiavette piatte (fig. 7). — Secondo l’ing. Ot- 
torino Pomini (c. s. pag. 616) queste chiavette ven- 
gono adoperate per fissare organi ai quali l’albero 
«trasmette un momento torcente inferiore alla metà 
«di quello ch’esso può praticamente trasmettere ». 

3. — Chiavette concave (fig. 8). — Sempre secondo 
il citato autore, queste chiavette si adoperano « per 
fissare ad alberi puleggine che trasmettono un pic- 
«colissimo momento torcente ». 
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Fig. 8 


Nel catalogo della Ditta Pomini di Castellanza 
tale momento torcente è fissato ad un massimo di 
Y-+-/; del momento torcente massimo che può tra- 
smettere l’albero. 

A seconda delle condizioni in cui può essere ef- 
fettuato il montaggio, le chiavette di calettamento 
si possono distinguere in: 

1. — Chiavette diritte: così chiamate perchè le due 
estremità sono diritte. La cava nell’albero viene pra- 
ticata con una fresa’ a disco. 


a 
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2. — Chiavette incastrate: hanno le due estremità ar- in 2 M; 
rotondate. La cava nell’albero viene eseguita me- PDA 


diante fresa di testa. in cui M, è il momento torcente espresso in Kg. mm 


3. — Chiavette con nasetto. - .. .. D il diametro dell’albero in mm., # ed / rispettiva-. 
Riassumendo avremo in totale i seguenti tipi di nente lo spessore «e la lunghezza della chiavetta, 
chiavette di calettamento:* sempre in mm. 3 
1 - Chiavette diritte In questa formula naturalmente è trascurata la 

N i sollecitazione supplementare dovuta al forzamento 

2 —- » incastrate i “al 
della chiavetta. È 

da È FRS REO Poichè gli alberi importanti: vengono calcolati con. 

e Ù piatte la formula: È 

5 —- » » con nasetto M, = 0,196 D? cx È 

6 » concave la quale, tenendo la sollecitazione a torsione (vedi 

VUE » » con nasetto Dinbuch 11) P 

oi +=%3.Kgrmm® ; È 

CHIAVETTE TANGENZIALI. — Quando si tratti di diviene è 
calettamenti digrandeimportanza edin cuisi abbiano Mo&= = 0000D3 i È 
e poichè, in via generale, si ha È 

Read. Fi 

sostituendo nella prima formula si ha È 

Ci) ag=='0:8 ni | % 


Osservando poi la fig. 9 si vede facilmente come fra | 
la larghezza # della chiavetta, l’altezza de il diametro — 
D dell’albero intercede la seguente relazione (vedi. 
Dinbuch 141): bi 
€) OI ARTT) 

Di chiavette tangenziali si hanno due specie che 
differiscono solamente per le dimensioni della loro 
sezione. Il primo tipo si adopera nei casi comuni, il 
secondo quando si abbiano a temere urti notevoli. 
a direzione variabile. È 

LINGUETTE. — Il calcolo pel dimensionamento 
delle linguette o degli sforzi a cui questi organi 
vengono assoggettati, si presenta facile e sicuro. 

I,a formula seguente (che si ricava dalla conside- 
razione che lo sforzo periferico si ripartisce unifor- 
memente sulla superficie rettangolare che ha per lato. 
Fig. 9 maggiore la lunghezza / della linguetta e per lato 

minore la metà dell’altezza % della linguetta stessa). 
a temere urti, allora le chiavette incassate semplici permette infatti di calcolare una qualunque delle. 
non danno più affidamento di sicurezza. Si ricorre variabili quando siano note le altre: i 
allora all'adozione di due chiavette incassate di- 


sposte a 120° una dall’altra. Si preferisce però ri- o, = neo ite a pas 
correre alle chiavette tangenziali. dt ZA ID Egg NOI È 
Poichè le chiavette tangenziali sono atte a trasmet- 2 2 | 
tere momenti torcenti che agiscono solo in un determi- ) ; ; - : 3 . PH 
nato senso, normalmente > ne usano due a 120° Il Comitato di Unificazione dei Costruttori naval 


e disposte in modo da trasmettere ciascuna un mo- tedeschi, allo scopo di facilitare la risoluzione della 
mento torcente di segno contrario a quello cui è quazione precedente, ha pubblicato 10 una tabella, 
adatta a trasmettere l’altra. Si usa la disposizione 1 H.N.A., Ke I, un diagramma, riprodotto nella 
a 180° solo quando il mozzo è in 2 metà e per favo- fig. 10, nel quale, sull'asse delle ascisse soîto ripor=. 
rire lo smontaggio. tati i diversi valori di D e i valori corrispondent 
Ia sollecitazione di compressione, 0, in Kg. al delle dimensioni delle sezioni delle linguette: b, lar=. 
mm.? che si ha sulle faccie minori delle chiavette è ghezza * h altezza; sull'asse delle ordinate, x SITE i 
espressa dalla formula: (vedi Pomini, c. s., pag. 313) 5000 riportati i valori di Pi, sforzo periferico per cm. 


* — Nelle denominazioni sono state tolte per brevità le A DPIERrato la MRO LAGAII pri Dos SUPE 
designazioni « di calettamento» e «incassate» non nuocendo ciò fici a contatto del a linguetta LO RARE CA 
alla chiarezza della denominazione stessa. Così, ad es., volendo calcolare una linguetta da 
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jpplicare ad un albero del ® di 180 mm. si ha senz’altro 
che si dovrà, adottare una linguetta della sezione di 
«mm. 45 x 25 e, se per il materiale adoperato è am- 
missibile o; = 800 Kg. al cm.*, il diagramma ci dice 
che la linguetta è capace di trasmettere uno sforzo 


we 
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ricaviamo la lunghezza in cm. della linguetta cer- 
cata. 

A seconda che il mozzo debba scorrere o no sul- 
l’albero si hanno due specie di linguette che differi- 
scono fra loro solo per la differente lunghezza: lim- 
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di lunghezza. 


periferico P1= 1000 Kg. per cm. 
totale, P, dalla 


|’ Ricavando lo sforzo periferico 
| formula 
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guette di guida e linguette di appostamento. À se- 
conda poi di come sono eseguite le due estremità 
si hanno, come per le chiavette di appostamento 
incassate: linguette diritte e linguette incastrate. 

Si possono distinguere quindi quattro tipi di lin- 
guette: 


I 


Linguette di appostamento dintte 
= » ) » incastrate 
» guida dinitte 


3 » » » incastrate. 
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$ 5. — ELEMENTI OCCORRENTI PER DETERMINARE 
COMPLETAMENTE UNA CHIAVETTA. 


a) Elementi comuni a tutte le chiavette: 


1) larghezza d della chiavetta. 

2) Altezza A della chiavetta. 

3) diametro D dell'albero cui la chiavetta va 
applicata. 

4) profondità della cava dell’albero ? (tale 
elemento manca nelle chiiavette concave). 

5) profondità della cava del mozzo t, 

6) lunghezza / della chiavetta. 

7) valori delle tolleranze per le chiavette e 
le cave. 

8) smussi degli spigoli delle chiavette. 


b) Elementi non comuni a tutte le chiavette: 


9) sopraspessori d’aggiustaggio z (solo per le 
chiavette di calettamento). 

10) altezza 4, del nasetto (solo per le chiavette 
con nasetto). 

11) raggio 7 della concavità (delle chiavette 
concave). 

12) dimensioni delle viti per fermare le lin- 
guette. 


$ 6. — CRITERI SEGUITI NELLA DETERMINAZIONE 
DELLA SEZIONE DELLE CHIAVETTE E DELLE CAVE. — 
Uno dei criteri fondamentali seguiti nell’unificazione 
tedesca e svizzera per la determinazione delle sezioni 
delle chiavette e delle cave, è stato quello di riferire 
le sezioni stesse ai diametri degli alberi sui quali le 
chiavette devono essere calettate; dei vantaggi e 
svantaggi che sono dovuti a tale riferimento si è 
già parlato al $ 4. 

Un secondo criterio seguito, pure esso fondamen- 
tale, è stato quello di cercare nella unificazione degli 
svariati tipi di chiavette, di tenere, per quanto possi- 
bile, comune a tutti i tipi qualche elemento o qualche 
dimensione e ciò per evidenti ragioni di semplicità 
e di minor costo degli oggetti unificati. Come si 
potrà rilevare dal $ seguente, risultati veramente no- 
tevoli in questo senso si sono ottenuti nella unifi- 
cazione delle chiavette di calettamento e delle lin- 
guette, unificazione che forma un tutto perfetta- 
mente organico tanto che gli stessi trafilati di acciaio 
sono adatti per la costruzione delle chiavette di 
ambedue le categorie e gli utensili adatti per prati- 
care cave per chiavette di calettamento sono adatti 
anche per cave di linguette. 

Per le chiavette tangenziali, malgrado i tentativi 
fatti per stabilire dei punti di contatto fra la loro 
unificazione e quella delle due categorie precedenti, 
si è dovuta stabilire una unificazione perfettamente 
indipendente e di cui si parlerà ai $$ 15 e 16. Dal pa- 
ragrafo seguente fino al $ 14 verranno indicati i 
criteri seguiti nella determinazione delle dimensioni 
delle chiavette di calettamento e delle linguette. . 


$ 7. — SEZIONE DELLE CHIAVETTE DI CALETTA- 
MENTO E DELLE LINGUETTE (Dal Dinbuch n. 11). — 
Il Comitato di unificazione tedesco, nell’imprendere 
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- Criteri seguiti nella determinazione 
degli elementi unificati 


lo studio delle chiavette, si è trovato di fronte a_ 
due proposte ben diverse l’una dall'altra, proposte 
che furono denominate rispettivamente della «se. o: 
zione minima » e della «cava unitaria ». È 

Ia prima proposta, presentata dalla ditta Roem-. 
mele, indicava per ogni tipo di chiavetta la sezione. 
minima che, corrispondentemente ad ogni diametro 
di albero, le si poteva assegnare. Le dimensioni di 7 
queste sezioni, che si erano dimostrate buone durante | 
molti anni .di esercizio presso parecchie officine, | 
hanno il grande vantaggio di il consumo di mati 4 
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riale per la costruzione delle chiavette e il lavoro. di È 
fresatura per le cave è ridotto al minimo consentito 
dalla resistenza. 

È evidente però, per quanto si è detto parlando del- 
le chiavette di calettamento e delle linguette che, te- 
nendo conto solo della resistenza, i due tipi dovre Da 
bero avere sezioni diverse perchè nelle prime la di - 
mensione utile alla trasmissione degli sforzi è la lar 
ghezza, nelle seconde è l’altezza. Inoltre le cave nei 7 
mozzi dovrebbero variare a seconda che si tratti di 
chiavette di calettamento incassate o non incassati 
e precisamente dovrebbero essere più profonde pet 
queste ultime. ‘Tali caratteristiche si riscontrano 
infatti nella proposta Rcemmele. è 

La seconda proposta, così detta della « cava uni- 
taria», corrispondeva invece a questi concetti: aver 
tanto per chiavette di calettamento che per le lin- 


guette la stessa sezione e per tutti i tipi di chiavette 
di calettamento (ossia tanto per chiavette incassate, 
quanto per quelle piatte o concave) e per le linguette 
avere le stesse dimensioni della cava del mozzo. I 
‘vantaggi di tale sistema consistevano: nella diminu- 
zione del corredo di attrezzi, di calibri di controllo, 


nella impossibilità di errore nel praticare la cava ‘al 
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\ mozzo e nella possibilità di adoperare un mozzo, una 
| volta praticata la cava, con qualunque genere di chia- 
‘vetta di calettamento. Rispetto alla proposta pre- 
cedente, questa presentava lo svantaggio di sezioni 
| più grosse e cave più larghe e profonde. 

Il diagramma riportato. nella fig. 11 permette 
di fare un confronto fra le due proposte. Sulle 
‘ascisse sono indicate le larghezze delle chiavette, 
sulle ordinate le altezze. L'area tratteggiata rap- 
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Fig. 
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fresatura che permette il sistema « sezione minima » 
rispetto al sistema «cava unitaria ». 

L'inchiesta pubblica eseguita per decidere quale 
dei due sistemi si dovesse adottare, suggerì una nuova 
proposta che fu denominata «sistema derivato » e che 
consisteva nell’impicciolire le dimensioni delle chia- 
vette del sistema «cava unitaria » cercando di av- 


ESE I SOI 
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vicinarsi alle dimensioni del sistema «sezione mi- 
nima» e nel dimensionare le altezze delle chiavette 
piatte e. concave in modo da ottenere cave unita- 
rie nel mozzo per tutte le chiavette di calettamento. 

Come si può vedere dal grafico di cui la fig. 12, 
tale sistema ha in sè tutti i vantaggi del sistema 
«sezione minima » poichè la linea che lo rappresenta, 
salvo eccezioni di piccola importanza, non si scosta 
dai valori che si riferiscono a quest’ultimo sistema. 
In più, oltre ad aver il vantaggio di presentare un 
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} È 
numero di sezioni minore di quello precedentemente calettamenti forzati come per le linguette, e le se@ 
considerato nel sistema «sezione minima », il nuovo zioni delle chiavette piane e concave che si otte 
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2;3 metri dell'albero 
Fig. 13 


sistema compendia anche tutti i vantaggi del si- gono dando alla cava del mozzo le stesse dimensiciiì | 
stema «cava unitaria » perchè le sezioni del « sistema adottate per le cave delle chiavette incassate, son | 
derivato » si prestano ad essere adottate tanto per i compatibili con la sicurezza del collegamento. 


Dallo studio accurato del «sistema derivato », 
studio a cui prese parte anche la ditta ‘Tosi per l’in- 
ervento della quale, come si è già detto, vennero 
\ modificate le sezioni già stabilite per le chiavette 
‘per diametri d’albero inferiori a 40 mm., si venne 
‘infine alla elaborazione di un ulteriore sistema che 
non è che il miglioramento di quello. Come si vede 
dal grafico di cui là fig. 13, questo ultimo sistema, 
che è poi quello adottato e riportato sulle tabelle 
DIN e VSM, ha tutti i vantaggi del «sistema deri- 
vato » dal quale differisce per le seguenti migliorie: 
_@) estensione della serie dei diametri fino a 
(quello di mm. 10; 

5) al disotto del ® 50 mm. l’altezza delle chia- 
tte è stata aumentata che altrimenti le linguette, 
per le quali i lati utili, come si è visto, sono i laterali, 
non avrebbero avuto superfici di appoggio sufficenti. 


> b 
Dal diagramma ”: (rapporto della larghezza rispetto 


39 
all'altezza) riportato in alto della fig. 13, si vede che, 


dentre per diametri superiori a 50 mm. il rapporto Ta 
7 


2 per diametri superiori a 330 
( 


mm., al di sotto dei 50 mm. di ®, a causa dei citati 
‘aumenti nell’altezza delle chiavette, il diagramma pre- 


e fino 23 È 


: b 
ita verso il valore A = 41 (chiavetta a sezione 


(quadra), valore che si verifica per gli alberi più pic- 
(coli (dal ® = 10 mm. fino al ® = 22 mm.). 

c) graduazione più regolare della scala dei dia- 
(metri dal ® di 150 mm. in poi. 

(|_ d) graduazione di 5 in 5, o di 10in 10 mm. della 
larghezza delle chiavette per alberi superiori a 150 ® 
| ciò permette di adoperare frese di larghezza 
tale da trovarsi facilmente in commercio (larghezze: 
0, 45, 50, 55, 60, 70, 80, 90, 100 mm.). 

| I vantaggi del sistema adottato dalla DIN e che 
abbiamo riportato nelle nostre tabelle, sono i seguenti: 
Ei a) Sezione minima di chiavetta compatibile 
con la resistenza. Ciò implica risparmio di materiale 
‘nella costruzione delle chiavette e risparmio di la- 
\woro per la fresatura delle cave. Da questo principio 
si scostano un poco le sole chiavette di calettamento 
per alberi di ® inferiore a 50 mm. perchè hanno 
un'altezza superiore a quella relativa alla sezione 
\ minima. 

b) Cava unitaria. — Le cave negli alberi sono 
guali per qualunque tipo di chiavetta (eccezione 
per le chiavette piatte e concave che non richiedono 
cava sull’albero) e le cave sul mozzo, per le chia- 
vette di calettamento, sono tutte uguali. Le cave 
sul mozzo per chiavette di guida hanno la stessa 
ghezza delle precedenti, variano solo di poco in 
rofondità per l’aria da lasciare fra fondo e chia- 
vetta e perchè non hanno conicità (questa differenza 
erò non ha importanza sull’utensileria poichè la 
fondità delle cave dipende solo dalla posizione 
lell’utensile rispetto. al pezzo in lavorazione e non 
dalle sue dimensioni). 

e) Impiego minimo di attrezzatura. — Questo 
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è sempre maggiore a 1,6, contendenza a crescere len-0 
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vantaggio deriva dall’essere la cava unitaria. Infatti 
è possibile con un solo attrezzo (fresa, spina, ecc.) 
di praticare cave in mozzi di un determinato dia- 
metro, tanto chele cave servano per linguette che per 
un qualunque tipo di chiavetta di calettamento. Lo 
stesso dicasi per le frese per praticare cave negli al- 
beri e per gli apparecchi di controllo delle dimen- 
sioni (calibri, ecc.). 

d) fatta la cava nel mozzo questo può essere 
montato sull’albero con qualunque tipo di chiavetta 
(naturalmente ciò wale solo per le chiavette di ca- 
lettamento). 


$ 8. — SCALA DEI DIAMETRI D’ALBERO. — E'’ stato 
già detto come le sezioni delle chiavette in generale 
siano state riferite ai diametri d’albero in modo che, 
dato il diametro dell’albero, risulta determinata uni- 
vocamente la sezione della chiavetta o della linguetta 
occorrente. 

Il campo dei diametri da 10 a 500 mm. è stato sud- 
diviso nelle unificazioni svizzero-tedesche in-23 zone, 
a ciascuna delle quali compete una sezione di chia- 
vetta. Le zone aumentano di ampiezza col crescere 
del diametro. 

Poichè è stata già approvata una tabella nella 
quale sono indicati i diametri normali da adoperarsi 
nell'industria meccanica, sembrerebbe giusto rife- 
rire le sezioni delle chiavette ai citati diametri. Ciò 
facendo si sarebbe incorsi però nei seguenti due in- 
convenienti che invece non si riscontrano nel sistema 
adottato dalla DIN e dalla VSM: 

1) Si sarebbe avuta una successione troppo nu- 
merosa di diametri e quindi un numero grandissimo 
di chiavette. Il sistema riuscirebbe meno economico 
per dover tenere in magazzino una grande varietà 
di chiavette e corrispondentemente un numero gran- 
dissimo di attrezzi per praticare cave, calibri di mi- 
sura, ecc. 

2) Non si terrebbe conto della possibilità di 
dover mettere una chiavetta ad un albero che, per 
casi di forza maggiore, non avesse il diametro nor- 
male. 

Nelle tabelle facenti parte.del presente progetto 
abbiamo riportato integralmentela serie dei diametri 
adottata nell’unificazione svizzero-tedesca, Si noti 
che per le linguette per applicazioni speciali anche la 
scala dei diametri d’albero ha subito in alcuni punti 
delle varianti che si sono dovute introdurre caso pes 
caso. 


$ 9, — CONVENZIONE ADOTTATA PER LA MISURA- 
ZIONE DELL'ALTEZZA DELLE CHIAVETTE DI CALETTA- 
MENTO. — In conformità di quanto è stato stabilito 
dai Comitati di Unificazione tedesco e svizzero, la 
misurazione dell’altezza delle chiavette di caletta- 
mento è stabilita dalla parte ove tale altezza è mag- 
giore, e l’altezza delle chiavette con nasetto viene 
misurata ad una distanza del nasetto eguale a circa 
l’altezza nominale della chiavetta stessa. 

I motivi che hanno indotto il Comitato tedesco a 
prendere queste decisioni sono ampiamente illustrati 
nel Dinbuch 14. Ne riportiamo qui appresso un 
breve sunto. 

Prima della unificazione delle chiavette si avevano 


in Germania ditte che misuravano le chiavette dalla 
parte più spessa, altre dalla parte meno spessa e, 


Fig. 14 


altre ancora, a metà. Pareri discordanti avevano in 
proposito anche i comitati esteri di unificazione. 
Fsaminati i tre casi si potè senz'altro escludere il 


SISTEMA DI MISURAZIONE ALLA ESTREMITÀ PIÙ SPESSA 


VANTAGGI 


1) Le chiavette si possono costruire con gli 
stessi profilati di acciaio coi quali si costruiscono le 
linguette perchè la conicità si ottiene asportando del 
materiale. 


2) Nel caso di chiavette con nasetto di deter- 
minata sezione, si ha per tutte le lunghezze la stessa 
altezza sotto al nasetto (fig. 15). Si noti che all’atto 
del montaggio le chiavette di calettamento vanno 
spesso accorciate. Le chiavette con nasetto non pos- 
sono essere accorciate evidentemente che dalla parte 
più sottile: accorciandole non si ha nessun inconve- 
niente perchè l’altezza nominale, che si trova dalla 
parte più spessa, non viene per ciò modificata. 


Fig. 15 


SVANTAGGI 


3) Nelle chiavette con nasetto l'altezza / deve 
essere misurata ad una certa distanza dal nasetto 
per evitare l’inconveniente di cui la fig. 14. Questa 
convenzione nuoce all’esattezza della misurazione 
ma ciò non ha importanza perché le chiavette di ca- 
lettamento vanno sempre aggiustate (nel senso del- 
l’altezza) durante il montaggio. 
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sistema della misurazione a metà: tale sistema non 
presentava nessun vantaggio rispetto agli altri due 
ne aveva i difetti complessivi e di più, in conseguenza 
di tale misurazione, le chiavette con nasetto (come 
è noto il nasetto non deve arrivare fino a toccare il 
mozzo, ma ne deve alquanto distare, che altrimenti 
si corre il pericolo che il nasetto arrivi a toccare bi 
mozzo prima che la chiavetta venga bloccata, v 
dasi fig. 14) verrebbero a sporgere anche dalla parte 
opposta al nasetto, aumentando così il pericolo di 
infortuni. s 
Nel prospetto seguente sono messi a confronii 
i vantaggi e gli svantaggi degli altri due sistemi: ad 
ogni vantaggio di un sistema, corrisponde natural 
mente uno svantaggio rell’altro. 


SISTEMA DI MISURAZIONE ALLA ESTREMITÀ PIÙ SOTTILE 
3 pi 


SVANTAGGI n 
3 


1) Le chiavette di calettamento richiedono pro- 
filati d'acciaio di altezza superiore di quelli adoperati 
per le linguette oppure, per dare ad esse il maggiore 
spessore richiesto dalla conicità, si deve sempre for 
giarle. Adottando il sistema dei due trafilati diversi, 
a quello destinato alla fabbricazione delle chiavette 
si dovrebbe assegnare l’altezza in base alla chiavetta 
più lunga che potesse capitare. Allora, per le chia- 
vette più corte, che sono di uso più frequente, si do- 
vrebbe eseguire una lavorazione di notevole impro+ 
tanza per renderle più basse e ciò con grande, accre- 
scimento del loro costo. id 


i 
2) L'altezza sotto al nasetto cambia col cam 
biare della lunghezza della chiavetta. ; 
Ora, accorciando una chiavetta, perchè alla sua! 
estremità più sottile l’altezza riprenda il suo valor 
nominale, la si dovrebbe sottoporre ad una lavor 
È 
$ 


| 


zione di AA entità. 


VANTAGGI 


3) Le chiavette con nasetto e quelle senza na-, 
setto hanno la stessa altezza alla estremità sotti 
eppertanto non occorrono convenzioni per la mi 
razione delle prime, con vantaggio naturalme 
della esattezza di misurazione. 


È * 7 #5, 
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| 4) Dovendo sostituire una linguetta con una 


| linguetta, scivola attraverso la cava senza essere af- 
\ferrata (fig. 16). 


Questo svantaggio è privo di importanza perchè 
la sostituzione di una linguetta con una chiavetta 
sapita assai di rado. 


| Dall'esame del prospetto risulta che i vantaggi 
del sistema di misurazione all’estremità più spessa, 
‘quindi gli svantaggi del sistema di misurazione 
ll’estremità più sottile, siano di grande importanza, 
nentre al contrario d’importanza trascurabile sono 
vantaggi del secondo e gli svantaggi del primo. 
‘Per quanto riguarda le chiavette con nasetto, 
ome s'è detto, è stato stabilito di misurare la se- 
ione che si trova ad una distanza dal nasetto eguale 
valore. nominale dell’altezza della chiavetta; ciò 
rchè, venendo così a rimanere la detta distanza fra 
i nasetto e il mozzo, si può adoperare una chiavetta 
ella stessa sezione nominale come utensile da inse- 
rire per estrarre la chiavetta allo smontaggio. 


1 $ 10. — DIMENSIONI DELLE CAVE. 


a) Larghezza delle cave. — Il valore numerico 
nominale della larghezza delle cave, sia nell’albero 
che nel mozzo e per qualunque tipo di chiavetta, è 
empre dato dal valore numerico nominale della 
larghezza della chiavetta corrispondente. Gli even- 
tuali giuochi fra la cava e la chiavetta (nelle chia- 
rette di calettamento), trattandosi di giuochi di pic- 
ola entità, sono ottenuti mediante convenienti va- 
ori dati alle tolleranze di lavorazione. 


b) Profondità della cava nell'albero. — Il va- 


| 


' 
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Fig. 18 
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4) Si possono sostituire linguette con chiavette 
incassate senza ricorrere a chiavette speciali, perchè 
ogni cava per linguetta può essere facilmente tagliata 
dalla conicità occorrente per una chiavetta di calet- 
17). 


tamento (fig. 


lore di #, dato dalle tavole, indica sempre il valore 
della distanza del piano di fondo della cava dalla 
generatrice dell’albero più distante dal detto piano. 
Tale misurazione si eseguisce facilmente ed in modo 
sicuro, mentre la misurazione del valore #, ossia 
dell’altezza della parete di fianco della cava, può 
far incorrere facilmente in errore per le inevitabili 
bave che la-fresa lascia sul bordo della cava stessa. 


c) Profondità della cava nel mozzo. — Il valore 
di # indica sempre il valore della distanza minima 


del piano di fondo della cava dal cilindro rappresen- 

4 tato dall’albero. Sulle tavole è sempre indicato 
t:= D +t. (in cui solo & è rappresentato numeri 
camente) perchè la misurazione di fi può farsi nel 
modo più semplice e sicuro mentre £ è misurabile 
solo con difficoltà. 

Si noti che la somma delle profondità delle cave 
per linguette nell’albero e nel mozzo supera di alcuni 
decimi di millimetro l’altezza delle linguette stesse. 
Ciò per assicurare un certo giuoco rel senso dell’al- 
tezza, necessario specialmente nel caso di linguette 


di guida. 


$ 11. — SOPRAMETALLO DELLE CHIAVETTE DI CA- 
LETTAMENTO, — Abbiamo accennato al fatto che le 
sollecitazioni in giuoco nei collegamenti con chia- 
vette di calettamento sono rilevantissime. Se le faccie 
dorsale e ventrale della chiavetta non sono adattate 
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perfettamente contro i rispettivi fodi delle cave del 
mozzo e dell’albero, la distribuzione delle pressioni 
non avviene più in modo regolare ed uniforme lungo 
tutta la chiavetta ed in alcuni punti le sollecitazioni 
possono risultare eccessive. Un adattamento di tale 
perfezione non può ottenersi che mediante aggiti- 
statura all’atto del montaggio. È questo il motivo 
principale per cui per le chiavette di calettamento 
è previsto un certo soprametallo (nelle tavole è in- 
dicato con 2) il cui valore va da 0,3 mm. per le chia- 
vette più piccole fino a 0,5 mm. per le chiavette 
più grandi. « Tali valori sono stati riconosciuti dal- 
«l’industria come valori minimi e necessari ». (Din- 
bUChkA1, 

. Vi sono poi altri motivi per i quali si rende neces- 
sario il soprametallo. Basti accennare al fatto che 
le cave del mozzo e dell’albero, per la loro esecuzione 
possono risultare più profonde di quanto sia pre 
scritto e che fra l’albero ed il mozzo è quasi inevita 


bile un poco di giuoco la cui entità è dipendente 
dalle tolleranze di lavorazione con cui i due organi 
sono stati eseguiti. La somma di queste cause può 
generare una distanza fra i fondi delle due cave al- 
quanto maggiore dell’altezza della chiavetta, il che, 
in assenza del soprametallo, richiederebbe l’uso di 
chiavette speciali più alte di quelle normali. 

Si noti che le unificazioni tedesche prevedono per 
i trafilati di acciaio per chiavette, nel senso dell’al- 
tezza, una tolleranza positiva i cui valori vanno da 
0,08 a 0,15 mm. per le chiavette più piccole, fino ai 
valori da 0,15 a 0,35 mm. per le chiavette più grandi. 

Tale spessore in più, anche quando si avvicini 
al limite superiore di tolleranza, non raggiunge mai 
il valore richiesto dal soprametallo per l’aggiustaggio; 
eppertanto le chiavette ricavate dagli appositi tra- 
filati non potranno essere coniche su tutta la super- 
fice superiore, ma si dovrà fresare solo quella parte 
della chiavetta in cui si abbia metallo in eccesso 
oltre il soprametallo. 

La figura 20 mostra, esagerando la conicità e le 
dimensioni, come sarà una chiavetta prima di'subire 
l’aggiustaggio. La parte tratteggiata rappresenta la 
chiavetta dopo eseguito l’aggiustaggio .ed 4 è l’al- 
tezza nominale indicata dalle tabelle e che deve es- 
sere eguale alla somma delle profondità delle cave 
dell’albero e del mozzo misurata, quest’ultima, nel 
punto ove è più profonda. 

a e db sono rispettivamente i limiti superiore e infe- 
riore della tolleranza ammessa per i trafilati per chia- 
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vette e 2 il soprametallo di aggiustaggio. Le chiaveti 
che non venissero fabbricate con l'apposito profilato 
di acciaio, ma con profilati di maggiore altezza, Op 
pure forgiate, dalla parte dello spessore massi 
avranno una altezza eguale a 4 + e saranno co- 
niche su tutta la loro lunghezza. } î 
dt, 

$ 12. — SMUSSI E ARROTONDAMENTI DEGLI SPI- 
GOLI DELLE CHIAVETTE E DELLE CAVE. — Il Comitato: 
di Unificazione tedesco non ha creduto opportuno di 
dettare delle norme tassative per gli smussi e arro- 
tondamenti degli spigoli delle chiavette e delle cave, 
quantunque sollecitato in tal senso dai costruttori 
navali per le cui costruzioni questo smusso è risul 
tato assolutamente necessario. Le tabelle DIN por 
tano in calce questa annotazione: « Gli spigoli delle 
«chiavette possono venire smussati e le cave pos- 
«sono venire smussate o arrotondate, nel caso che 
«ciò si ritenga opportuno. La misura di questi 
«smusso o di questo arrotondamento è lasciata al 
«criterio del costruttore ». È 

I costruttori navali hanno riconosciuta invece la 
necessità di emettere una tabella apposita: la AN 
Ke 1, nella quale sono riportati i valori degli smussi 
ed arrotondamenti da adottarsi nelle loro costru 
zioni. al 

Riteniamo che non convenga precisare i casi in 
cui gli smussi o gli arrotondamenti si devono prati 
care. Non crediamo però nemmeno opportuno la- 
sciare al criterio dei singoli costruttori la determina 
zione del valore da assegnare agli smussi ed arroton» 
damenti in parola non essendo improbabile che si 
dia il caso che due chiavette, delle stesse dimensioni 
nominali, ambedue smussate, ma con valori diversi 
delle smussature, non siano intercambiabili. 3 

Per ottenere questo risultato abbiamo approntato 
una tavola speciale (tabella n. 271) nella quale sono 
riportati i valori da adottare per gli smussi e gli ar- 
rotondamenti. 

In calce alle tavole relative alle singole chiavette 
abbiamo poi riportato l’annotazione. 

« Gli spigoli delle chiavette possono venire Sco 
«e le cave possono venire smussate 0 arrotondate 
«nel caso che ciò si ritenga necessario. Per la misura 
«di questo smusso 0 di questo arrotondamento »w 
«dasi tabella UNIM 2741 ». È»: 

La possibilità di chiavette smussate e non smussate 


» non porterà a raddoppiare i tipi di magazzino che 


in casi rarissimi. Ogni ditta infatti a seconda delle 
proprie necessità potrà scegliere se tenere in magaz- 
zino chiavette tutte smussate o tutte non smussate. 
Sempre al riguardo della necessità o meno di avere 
chiavette smussate, accenneremo al fatto che gli 
spigoli delle cave sono sempre più o meno arroton- 
dati, tali arrotondamenti essendo dovuti all’us 
delle frese. hi 
Pertanto sarebbe consigliabile avere anche le chia- 
vette sempre smussate, ma ciò provocherebbe wi 
aumento del loro costo non essendo possibile otte- 
nere lo smusso direttamente sulle barre d’acciaio cl 
servono per la fabbricazione delle chiavette. 
smusso pertanto dovrà far parte di una lavorazi 
speciale sulla chiavetta, o meccanicamente dur 
la sua costruzione, o a mano, quando ciò sia assolti: 
v. 


itamente necessario per l’entità dell’arrotondamento 
legli spigoli delle cave, durante il montaggio. 

Abbiamo detto che non è possibile ottenere gli 
\smussi direttamente sulle barre d’acciaio che ser- 
\ vono per la fabbricazione delle chiavette. La cosa 
\è facilissima ad ottenersi quando la trafilatura delle 
barre si fa attraverzo matrici fisse. Nel Dinbuch 11 
ms come questo procedimento però non è 
consigliabile per le barre che, come quelle per le chia- 
mette, devono avere le sezioni precise secondo tolle- 
\ranze ben definite. Infatti con l’usura delle matrici 
fmi dovrebbero venire cambiate non appena i 


Td 


limiti di tolleranza fossero oltrepassati. 

._ Numerose officine ormai, sempre secondo il Din- 
buch 11, trafilano le barre mediante matrici com- 
» di vari pezzi, registrabili uno rispetto all’altro, 
li modo che mediante la registrazione non solo si 
possono render nulli gli effetti del logoramento, as- 
sicurando così una vita teoricamente infinita alle 


matrici, ma con una sola matrice si possono trafilare 
\barre aventi limiti di tolleranza diversi e perfino 
\barre aventi sezioni di dimensioni nominali diverse. 
i li matrici speciali, che assicurano alle trafilerie un 
lavoro regolare ed economico, non si prestano però 
\per sezioni smussate, perchè, data la loro speciale 
costruzione, nelle giunture si avrebbe inevitabilmente 
formazione di bava. 

ds 13. — LUNGHEZZA DELLE CHIAVETTE. — Si è già 
detto al $ 4 che le sezioni delle chiavette di caletta- 
Îmento incassate e delle linguette sono state dimen- 
isionate in modo che quando la loro lunghezza utile 
(che è poi la lunghezza del mozzo) è 1,5 volte il dia- 
metro dell’albero, sono capaci di resistere al momento 
SAN totale che l’albero stesso può trasmettere. 
Ciò si è fatto appunto perchè, come regola generale, 
ila lunghezza del mozzo si calcola appunto con la for- 


mula (vedi Pomini, Costruzione di Macchine, Vol. 4, 
pag. 298) 


fai bi DI 


I 
\_In pratica si presentano però dei casi in cui, per 
tenere conto di altri fattori, (ad es. trasmissione di 
momento torcente piccolo rispetto a quello che l’al- 
bero può trasmettere, larghezza della fascia della 
puleggia o larghezza della corona della ruota, dia- 
ilmetro dell’organo calettato sull’albero, ecc.), la lun- 
ghezza risulta diversa e precisamente compresa fra 
| Ss estremi di 0,6 e 2,5 volte il diametro dell’al- 
ibero. 

GI valori della lunghezza delle chiavette, riportati 
‘nelle tabelle che fanno parte del presente progetto, 
(sono compresi appunto fra tali limiti e corrispondono 
perfettamente ai valori esposti nelle tabelle DIN e 
V 


| Il numero delle chiavette e linguette diverse, che 
| Sì ottiene considerando di ogni tipo tutte le sezioni 
\e di ogni sezione tutte le lunghezze, è veramente con- 
‘\siderevole e ciò potrebbe far nascere dei dubbi sulla 
‘utilità della unificazione delle chiavette. 

| Per dissipare tali dubbi faremo presente che, se- 
ndo quanto afferma il Dinbuch, prima che in Ger- 
mania venisse introdotta l’unificazione delle chia-” 
Vette, le diverse sezioni che sono state accertate in 
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uso, raggiungevano il ragguardevole nùmero di 344, 
e tale numero, dato che il censimento non è stato 
esteso a tutte le ditte, sarà probabilmente inferiore 
al vero. Non sappiamo quante siano le sezioni che 
attualmente si adoperano in Italia, ma considerato 
che ogni ditta dimensiona le chiavette e le linguette 
secondo propri criteri, è molto probabile che il nu- 
mero non sia molto distante da quello citato dal Din- 
buch. Ora le sezioni normalizzate per tutte le chia- 
vette di calettamento (comprese quelle incassate, 
patte e concave) e per le l'nguette per us' gener'ci, 
sono complessivamente 48 ed anche aggiungendo a 
queste le sezioni delle linguette per impieghi spe- 
ciali, non si arriva che a 65. 

La graduazione della lunghezza è molto fine e ciò, 
se pure permette di corrispondere a tutti i desideri 
presenta l’inconveniente di richiedere un numero re- 
lativamente grande di chiavette diverse. D'altra 
parte una selezione di lunghezza potrà essere fatta 
solo quando saranno state unificate le lunghezze di 
mozzo, unificazione questa che finora nessun Ente 
estero ha intrapresa, e che quindi non si avrà certo 
in breve tempo. 

L'inconveniente relativo alla graduazione troppo 
fine della lunghezza delle chiavette ha del resto una 
importanza limitatissima. L’aver stabilito per una 
data sezione di chiavetta o linguetta un certo nu- 
mero di lunghezze, non significa infatti che ogni sta- 
bilimento debba tenere in magazzino, di quella se 
zione, chiavette corrispondenti a tutte le lunghezze 
normalizzate; significa invece che ciascuno stabili- 
mento, in base alle proprie necessità, potrà scegliere 
per ogni sezione di chiavetta, un certo numero li- 
mitato di lunghezze e tenere in magazzino solo quelle. 
Nelle note dell’Ing. Renzo Curti, pubblicate in questo 
stesso fascicolo, è indicato come la disposizione adot- 
tata per le tabelle UNIM si presti perfettamente a 
che, mediante un semplice segno convenzionale, le 
singole aziende possano far risultare sulle tabelle 
stesse quali sono fra le tante quelle dimensioni che 
esse hanno stabilito di adottare. 


$ 14. — DIMENSIONE DEL NASETTO. — La lun- 
ghezza del nasetto è eguale alla larghezza della chia- 
vetta. L'altezza totale del nasetto è eguale all’altezza 
della chiavetta aumentata di un terzo della lar- 
ghezza della chiavetta stessa. 

Per diminuire il pericolo d’infortuni, sul nasetto 
è-praticato uno smusso di 30°. 


$ 15. — CHIAVETTE TANGENZIARI — QUALI SONO 
GLI ELEMENTI UNIFICATI. — Le unificazioni già pub- 
blicate all’estero (Germania e Finlandia), relative 
alle chiavette tangenziali, non danno le dimensioni 
delle chiavette, ma solamente la sezione delle cave 
per le chiavette; ciò per vari motivi: 

a) le chiavette tangenziali non vengono quasi 
mai costruite di serie ma in singoli esemplari e di 
esse non si tiene corredo in magazzino (Dinbuch 11). 

b) La conicità da dare alle chiavette, per solle- 
citazioni d’urto a direzione variabile, varia dal mi- 
nimo 1 :100 al massimo 1 : 60 a criterio dei costrut- 
tori i quali assegnano la conicità a seconda delle 
esigenze. Così si adotterà la conicità 1 :100 quando 
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le chiavette non si dovranno rimuovere dal loro 
posto perchè con tale conicità ben difficile risulta 
lo smontaggio; si adotterà invece la conicità 1 :60 
quando si prevedono smontaggi frequenti. 

c) La misurazione dell’altezza dei due pezzi com- 
ponenti la chiavetta non può essere fatta che al 
centro dei pezzi stessi, punto questo in cui l’altezza 
della chiavetta deve coincidere con la metà dell’al- 
tezza della cava; a parità di altezza di cava, variando 
la luughezza della chiavetta o la conicità, variano le 
altezze minima e massima della chiavetta stessa. 


$ 16. — CRITERI SEGUITI NELLA DETERMINAZIONE 
DELLA SEZIONE DELLE CHIAVETTE TANGENZIALI E 
DELLE RELATIVE CAVE. — Per determinare le se- 


zioni delle chiavette il Comitato di Unificazione te- 
desco poteva seguire due vie: determinare le sezioni 
calcolando lo spessore # con la formula (1) (vedi $ 4) 
e quindi l’altezza b con la formula (2), oppure pro- 
porzionare le sezioni in modo da poter adoperare 
per le chiavette tangenziali gli stessi profilati ine- 
tallici che servono per le chiavette di calettamento 
e per le linguette. Si riteneva che questa seconda 
via fosse la più economica. Si potè dimostrare in- 
vece che la più economica era la prima. Infatti, se- 
condo il Dinbuch 414, è risultato: 

a) Le sezioni dovute al primo sistema sono di 
grandezza minima e corrispondenti perfettamente a 
quelle precedentemente adoperate in pratica; quindi 
per esse è minimo l’impiego di materiale e minimo 
è il lavoro occorrente per praticare le cave. 


PARTE III. - 


$ 17. — DISPOSIZIONE GENERALE DELLE TABELLE. 
— I dati che devono trovare posto nelle tabelle, come 
si è visto, sono numerosi, e in una tabella, che pur si 
riferisca ad un unico tipo di chiavetta, ben difficil- 
mente si avrebbe modo di contenerli tutti; e quando 
anche a ciò si riuscisse, riteniamo che la tabella 
stessa risulterebbe confusa e di difficoltosa consul- 
tazione. Per tale motivo, unitamente al fatto citato 
al $ 2 che le tabelle di normalizzazione delle chia- 
vette sono state pubblicate a varie riprese, i Comi- 
tati di Unificazione svizzero e tedesco (oltre ad una 
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b) Le cave per le chiavette tangenziali vengono 
praticate alla limatrice ed è necessario quindi che 
corrispondentemente alle cave stesse l’albero pre- 
senti un ingrossamento, nello spessore del quale deve 
rimanere compresa la cava. Il gradino deve essere 
maggiore od uguale a d (fig. 21). ® 

Aumentando la sezione delle chiavette si dovr 
aumentare corrispondentemente tale ingrossamento 
con un notevole dispendio per il maggiore peso del- 
l'albero e del mozzo e per il maggior lavoro di torni 
tura e forgiatura, dispendio che è addirittura un mul: 
tiplo del costo di tutte le lavorazioni relative alla 
chiavetta. i È 

c) La proposta di non ingrandire molto DE 


ma di incassare profondamente la chiavetta nell 
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bero stesso, non è accettabile. La cava verrebbe it! 
questo caso praticata alla fresatrice (fig. 22). Corti 
questo procedimento, a differenza di quanto si fe 
quando le cave sono praticate alla stozzatrice, di 
volano dovrebbe essere montato dopo aver messo it 
posto le chiavette, montaggio questo difficilissimo, 
il successivo forzamento delle chiavette è inoltre pot 
stabile. $i 
A causa degli urti e degli sforzi rilevanti da tall 
smettere si è riscontrata la necessità di stabilire comé 
obbligatori gli arrotondamenti degli spigoli delle cavi 
e delle chiavette. È questa l’unica indicazione ché 
compare sulle tavole e che si riferisce alle chiavette! 
Le altre indicazioni si riferiscono esclusivamente alli 
cave. Le coppie di chiavette verranno sempre dii 
sposte a 120° e solo in casi di necessità a 1809. 


RE. 


valli 


Descrizione delle tabelle di unificazione 
delle chiavette e linguette per usi generici 


dal 
o due tabelle indicanti la classificazione delle chia 
vette e corrispondenti alle tabelle 269 e 270 d 
presente progetto) per le chiavette di calettamento 
per le linguette hanno emesso tre serie di tabelle fra 
quali sono stati ripartiti tutti i dati. E precisament 
come già si è detto: la serie di applicazione, la seri 
di umificazione, e la serie di tolleranze di lavorazioni 

Per uniformarci ai criteri esposti nelle già cital 
note dell’Ing. R. Curti, le tabelle che fanno parte di 
presente progetto sono state ordinate in modo @ 
verso; e cioè, pur tenendo distinta egualmente la seri 


i tabelle per le «tolleranze di lavorazione », per le 
uali si sta elaborando un progetto a parte, le due 
la rie, quella di unificazione e quella di applicazione, 
‘ono state fuse in una serie unica, allo scopo di non 
lover compilare un numero eccessivo di tabelle e 
‘erchè le tabelle, così compilate, risultano molto più 
lomode per l’ufficio progetti di officina. Infatti, in 
‘unica tabella si vengono così ad avere sott’occhio 
atti i dati di unificazione e di applicazione che ri- 
tardano la chiavetta che si dovrà adoperare, mentre 
i modo come sono suddivisi i dati nella unifica- 
È ne tedesca e svizzera, è sempre necessaria la con- 
tazione di almeno due tabelle diverse. 
ni tabella si riferisce poi sempre ad un unico 
po di chiavetta, anche se, come infatti avviene, al- 
le coppie di tabelle presentano gli stessi valori 
‘umerici e differiscono, una tabella dall’altra della 
a coppia, solo per la forma della chiavetta cui 
riferiscono. Questo accorgimento, unito all’altro 
ver separato i vari numeri relativi alla lunghezza 
islle chiavette mediante linee orizzontali e verti- 
li in modo che ciascun numero si trovi racchiuso 
un rettangolo (accorgimento quest’ultimo seguito 


ache nelle tabelle DIN e VSM), permette di rendere 
in modo speciale le tabelle UNIM per vari ser- 


.) potendo, la ditta che le adopera, indicare 
esse mediante segni convenzionali, quali sono 
iavette che vuole siano d’uso corrente (e di cui 
| Sa deve essere fornito in una determinata 
\tga misura), quelle di uso eccezionale (e di cui 
indi il magazzino deve essere fornito in misura 
Mitata) e quelle infine da non usarsi assolutamente. 
La disposizione adottata nelle tabelle UNIM dif- 
sce ancora da quella delle due citate unificazioni 
fre anche perchè i dati che si riferiscono a chia- 
‘îtte usate in macchine speciali o industrie mecca- 
iche speciali, sono stati raccolti in tabelle perfetta- 
ente indipendenti da quelle relative alle chiavette 
iso generico. I Comitati di Unificazione tedesco 
| svizzero hanno compilato invece per le chiavette 
il uso speciale le sole tabelle di applicazione, riman- 
ando; per gli altri dati, alle tabelle che si riferiscono 
‘Chiavette di uso generico. Queste ultime quindi, 
‘anno dovuto raccogliere numerosi dati che, oltre 
\d' ingombrare le tabelle stesse, non hanno interesse 
LA la grandissima maggioranza dei costruttori. 


418. — DESCRIZIONE DELLE TABELLE DI CLASSI- 
ZIONE (Tabelle 269 e 270) E DI ELEMENTI GE- 
ALI (Tabella 271). 


(TABELLE 269 E 270 — Tabelle di classificazione. — 
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( Scopo delle tavole 269 e 270, oltre a quello di dare 
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una classificazione dei vari tipi di chiavette e di ri- 
ferire in quali tavole sono riportate le dimensioni e 
gli altri elementi delle singole chiavette stesse, è 
quello di stabilire quale denominazione deve essere 
adottata in pratica per designare i vari tipi, in modo 
da evitare di incorrere in equivoci di designazione. 


TABELLA 271 — Smussi e arrotondamenti degli spi- 
goli delle chiavette e delle cave. — L'argomento cui 
questa tabella si riferisce è stato ampiamente trat- 
tato al $ 12 della presente relazione. Tutte le tabelle 
che si riferiscono a chiavette di calettamento e a 
linguette, anche quelle per usi speciali, portano in 
calce il riferimento alla tabella 271. I valori numerici 
sono stati desunti dalla tabella HNA Ke 1 del Co- 
mitato tedesco di unificazione navale. 


$ 19. — DESCRIZIONE DELLE TABELLE DI OGGETTI 
UNIFICATI SINGOLI — CHIAVETTE DI CALETTAMENTO. 


TABELLE 272, 273, 274 — Chiavette diritte, chiavette 
incastrate e chiavette con nasetto. — I valori numerici 
sono stati riportati integralmente dalle tabelle DIN 
e VSM. Si noti che i valori numerici delle tabelle 


A 


d 


272 e 273 sono perfettamente identici. Le uniche 
differenze si riscontrano nell’intestazione della ta- 
bella e nello schizzo. Ciò si è fatto in omaggio al prin- 
cipio di istituire una tabella per ogni tipo di oggetto 
unificato. 

In calce ai fogli è stata riportata la nota: « In caso 
di marcia soggetta ad urti si può far uso di due chia- 
vette a 1209. È preferibile però ricorrere alle chia- 
vette tangenziali. Vedasi tabella UNIM 281 ». 


TABELLE 275, 276 — Chiavette piatte e chiavette 
piatte con nasetto. — Quasi tutti i valori riportati in 
queste due tabelle corrispondono a quelli delle ana- 
loghe tabelle DIN e VSM. Fanno eccezione solo al- 
cune altezze di chiavetta che abbiamo creduto op- 
portuno aumentare; corrispondentemente e della 
stessa misura abbiamo approfondito le spianature 
dell’albero. Il motivo di tali modificazioni è il se- 
guente: 

Il principio della «cava unitaria » richiede che le 
cave nel mozzo siano eguali per tutte le chiavette 
forzate. Così, data una certa sezione di chiavetta in- 
cassata (fig. 23 a) l’altezza teorica della chievatta 
piatta corrispondente è quella parte dell'altezza della 
chiavetta incassata che sporge dall’albero (fig. 23 Db). 

E’ evidente che tale sezione teorica ben difficil- 
mente avrà l’altezza % espressa da un numero in- 
tero; tale numero dovrà quindi essere ‘arrotondato 
e naturalmente in eccesso perchè così facendo si ha 
la sicurezza che tutta la superfice ventrale della chia. 
vetta trova appoggio sulla spianatura dell’albero 


PO] 


) 


— 500 


(fig. 23 c); arrotondando invece per difetto la chia- 
vetta troverà appoggio solo su una larghezza dj < d 
(fig. 23 d). 

Le chiavette 14 Xx 5, 16 X 6, 28 Xx 10 e 32 X 11 
della tabella DIN n. 142 presentano appunto l’in- 
conveniente che l’arrotondamento, come da un calcolo 
semplicissimo può vedersi, èstato apportato indifetto. 

Pertanto nelle tabelle 275 e 276 del nostro progetto, 
tali sezioni sono state sostituite dalle altre 14 X 5,5, 
16 X 6,5, 28 X 11, e 32 X 412, e le profondità corri- 
spondenti delle spianature, che nella tabella tedesca 

sono di mm. 1, 1, 2 e 2, sono state sostituite rispetti- 
vamente dalle altre: 1 sie: ELA Li Ros 

Le chiavette piatte sono state previste fino al dia- 


SC 


Fig. 24 


metro d'albero massimo di 230 mm. perchè per dia- 
metri superiori non sono consigliabili. 

Le note in calce alla tabella 275 e 276 sono analoghe 
a quelle di cui le tabelle 272, 273 e 274. 


TABELLE 277 E 278 — Chiavette concave e chiavette 
concave con nasetto. — I valori numerici di queste 
tabelle corrispondono a quelli delle tabelle DIN e 
VSM. Solo nella tabella 278 alcuni valori di @ (di- 
stanza a cui deve rimanere il nasetto dal mozzo) 
sono variati in conseguenza delle modificazioni ap- 
portate alle due tabelle precedenti. I valori di a 
corrispondono infatti ai valori / (altezza della chia- 
vetta) delle chiavette piatte. 

Lo spessore s delle chiavette concave è stato ot- 
tenuto facilmente tenendo presente il principio della 
«cava unitaria ». 

Si noti che il raggio 7 della superfice ventrale delle 
chiavette concave dovrebbe cambiare al cambiare 
del diametro dell’albero ma, dal minimo al massimo 
diametro di ciascuna delle zone in cui i diametri d’al- 
bero sono stati divisi, le differenze sono trascurabili. 

I raggi 7 sono stati tenuti corrispondenti al dia- 
metro più piccolo della zona cui si riferiscono. In tal 
modo il collegamento è più sicuro perchè quando 


PARTE IV. 


l'ad 


$ 22. — CHIAVETTE INCASSATE PER ALBERI CAVI 
OD ALBERI PIENI POCO CARICATI (TABELLA 283). — 
Vi sono dei casi della pratica in cui. gli sforzi in 
gioco sono tali che l’adozione delle chiavette incas- 
sate normali (tabelle 272, 273 e 274 del presente 
progetto) significherebbe sprecare parte del mate- 
riale e parte del lavoro occorrente per la fabbrica- 
zione delle chiavette e per praticare le cave, poten- 
dosi ottenere la sicurezza della trasmissione del moto 
con chiavette molto più piccole. 
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Descrizione delle tabelle di unificazione i 
delle chiavette e linguette per impieghi speciali i n 


non vi è corrispondenza fra la concavità della chia- 
vetta e la convessità dell’albero i due spigoli acuti 
della chiavetta, all’atto del montaggio e a causa dell 
forzamento, penetrano alquanto nell'albero. (fig. 24). 

Nelle tabelle sono previste chiavette concave 
fino al diametro massimo di 150 mm. Per diametri, 
superiori non sono consigliabili. 

.Le note in calce alle tabelle 277 e 278 sono ana lol 
a quelle di cui le tabelle 272, 273 e 274. 


b| 
$ 20. — DESCRIZIONE DELLE TABELLE DI UNIBE 
CAZIONE DELLE LINGUETTE. 


TABELLE 278 E 280 — Tingnetto diritte, Linz 
incastrate. — Nelle tabelle non sono state distinte 
le linguette di appostamento da quelle di guida non, 
esistendo fra esse differenze, come in altra parte sil 
è detto, che nella lunghezza e nelle tolleranze di la-| 
vorazione. I valori numerici riportati nelle nostre 
tabelle 279 e 280 non differiscono in nulla dai valori 
indicati sulle tabelle DIN e VSM. 

Il fissaggio delle linguette all’albero per mezzo di 
viti è previsto solo dalla sezione 14 Xx 9 in su; le 
linguette più piccole vengono aggiustate nell’ alberc 
ed all’occorrenza cianfrinate o fissate con una spina. 

A suo tempo quando con l’unificazione della bul. 
loneria, attualmente in corso di studio, saranno state, 
approvate le norme per le viti mordenti, verrà sotto. 
posta all’ inchiesta pubblica la tabella per l’unifica; 
zione delle viti e dei fori per il fissaggio delle linguett 
all’albero. 


$ 21. —- DESCRIZIONE DELLE TABELLE DI UNIFICA: 
ZIONE DELLE CHIAVETTE TANGENZIALI. 


TABELLE 281, 282. — La tabella 281 si riferisoi 
alle chiavette tangenziali di uso generico e le sezioni 
riferite vennero calcolate colle formule (1) e (2) ci 
tate al $ 4, dando a co; il valore di 8 Kg., al mmà 
per D= 60100 mm. ed il valore di 12 Kg. j 
mm.? per D= 100-+-1000 mm. 

La tabella 282 si riferisce ai casi in cui vi siano sol: 
lecitazioni d’urto a direzione variabile, come ad es 
nei laminatoi, nei quali casi, le dimensioni delle chia: 
vette di cui la tabella precedente non sono più i 
ficenti. I valori di # e di d vennero ricavati con l 
formule seguenti, dettate dalla pratica e che soddi 
sfano la fotmula (2) per VE, valore di Di: 

{= 04D e = 0,3 D È 

I valori numerici riportati sr tabelle 281 e 287 


coriispondono perfettamente a Suoi delle tabelli 
DIN. i 


» 


Esempi tipici in cui queste condizioni si verificane 
sono dati dagli alberi cavi e, per gli alberi pieni po 
caricati, dai collegamenti a chiavetta per eccentrici 

Per questi motivi il Comitato di Unificazione te 
desco ha pubblicato una tabella nella quale sono in 
dicate le sezioni di chiavetta che competono ai sin: 
goli diametri d’albero nei casi in questione. 

La tabella 283 del presente progetto non differis 
dalla suddetta tabella tedesca, e poichè tutte le se 
zioni di chiavetta in essa contenute si ritrovano an( 
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elle citate tabelle 272, 273 e 274 si è creduto op- 
‘portuno non ripetere tutte le dimensioni delle chia- 
vette stesse, e di condensare in un’unica tabella i tre 
tipi di chiavette incassate; ne è risultata così non 
‘una tabella di unificazione vera e propria, ma una 
«tabella di applicazione. 

_  Sinotichea parità di diametro d’albero, la tabella 
283 prevede chiavette la cui larghezza è circa la metà 
di quella indicata dalle tabelle 272, 273 e 274. 


$ 23. — LINGUETTE SPECIALI DRITTE E INCASTRATE 
PER MACCHINE UTENSILI (TABELLE 284, 285). — Le 
inguette di applicazione generale, quelle di cui le 
tabelle 279 e 280 del presente progetto, non sono 
datte per essere applicate alle macchine utensili. 
Le linguette da applicare a queste macchine, secondo 
il Dinbuch, devono avere le seguenti caratteristiche: 
i 1) essere di sezione più piccola rispetto alle lin- 
_guette di applicazione generale. — Infatti, dovendosi 
pelle macchine utensili, evitare le deformazioni ela- 
\ stiche, è ben raro il caso che la capacità di trasmis- 
i sione di un albero venga completamente sfruttata. 
| Le linguette di applicazione generale risulterebbero 
\ esuberanti e provocherebbero un inutile indeboli- 
\ mento dell’albero e del mozzo. Inoltre, e ciò ha an- 
cora maggiore importanza, data la loro rilevante 
\sporgenza dall’albero, gli scalini che molto di fre- 
\ quente si incontrano negli albe1i delle macchine uten- 
\sili, verrebbero ad avere una maggiore entità che ado- 
\perando chiavette più piccole e quindi meno sporgenti. 
i 2) La cava nell’albero deve essere più profonda 
di quanto è previsto per le linguette di applicazione 
nerale, e conseguentemente meno profonda la cava 
\\del mozzo. Ciò sempre allo scopo di diminuire l’en- 
sità degli scalini sugli alberi e per ottenere un sicuro 
‘aggiustaggio della linguetta nell’albero anche con 
isf rzi di direzione variabile. 
3) A parità di larghezza, l'altezza delle linguette 
Si 
v macchine utensili devono essere più alte delle cor- 
fr linguette di applicazione generale. Ciò per 
‘avere nell’ albero e nel mozzo superfici di battuta 
bbastanza grandi da assorbire le pressioni sui fianchi 
nza che intervengano deformazioni elastiche. 
| Nelle tabelle 284 e 285 abbiamo riportato i valori 
iche sono stati stabiliti dal Comitato di Unificazione 
tedesco per le linguette da adoperarsi per le macchine 
tensili e che figurano nel progetto sottoposto ad in- 
iesta pubblica dal Comitato di unificazione svizzero. 
\_ Per una parte di queste linguette si è riusciti a 
mantenere la stessa sezione delle linguette per ap- 


I, Tipo 


Fig. 25 


plicazioni generiche, e precisamente per quelle che 
vanno dalla sezione 4 x 4 alla sezione 24 X 14 e 
che nelle tabelle sono state contrassegnate con un 
asterisco. Naturalmente, giusta quanto si è detto ai 
punti 1) e 2), tali sezioni sono applicate a diametri 
d'albero più grandi e sono maggiormente incassate 
nell'albero che quelle per applicazioni generiche. 
Tutte le altre, che nella tabella non sono state 
contrassegnate con asterisco, hanno sezioni diverse 
da quelle contemplate nelle tabelle 279 e 280; la 
sezione 3 X 3 è stata creata per poter avere una 
sezione adatta per i diametri più piccoli (da 10 a 
13 mm.) poiché la sezione 4 X 4, la più piccola con- 
siderata nelle tabelle 279 e 280 e che appunto compe- 
teva a quei diametri, è stata assegnata, nella costri- 
zione di macchine utensili, ai diametri da 13 mm. 
aond/-mmn. Inoltre de sezioni. 28 X:17; 32x20, 
30x23, 40 X726, 45 X' 28, 50.X 32 e 60 x ‘38 non 
si riscontrano nelle tabelle 279 e 280 perchè, per 
quanto si è detto al precedente punto 3), le chia- 
vette di applicazione generale aventi la stessa lar- 
ghezza non hanno altezza sufficiente. 
Da notate però che tutte le nuove sezioni (ad ecce- 
zione di quella 3 X.3) hanno la stessa larghezza 
di altre chiavette di applicazione generale; e ciò è 
molto importante perchè non si richiede per esse 
l'adozione di frese, spine e calibri speciali. Si richie- 
dono solo dei trafilati speciali, ma, è bene ripeterlo, 
trafilando con matrici registrabili, ciò non presenta 
difficoltà alcuna nè aumenti di costo. 


$ 24. — LINGUETTE AMERICANE. — Le linguette 
americane, o a disco, o di Woodruff, furono usate 
per la prima volta in America. Di poi il loro uso 
andò diffondendosi ovunque, specialmente applicate 
nella meccanica fina, nella costruzione di macchine 
utensili e nella costruzione di autoveicoli. 

I,a loro grande diffusione è dovuta specialmente ai 
seguenti loro requisiti: 

1) grandi vantaggi nelle lavorazioni in serie; 
2) costo ridottissimo (circa la quarta parte di 
una chiavetta normale).* 

Il timore, nato nelle prime applicazioni, che la 
cava profonda che richiedono nell’albero diminuisse 
la resistenza di questo, in pratica, si dimostrò al- 
meno in parte infondato. 

Circa la forma delle linguette americane possiamo 
distinguere due tipi: 


(*) Cfr. Pomini - Costruzioni di macchine, vol. I°, pag. 615 
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Il primo tipo, adottato dal Comitato di Unifica- 
zione tedesco, ha forma di un segmento di cerchio. 
Il secondo, adottato dai Comitati di Unificazione 
Olandese e svedese, ha gli angoli del segmento ta- 
gliati. Poichè il tipo primo non ha alcuno svantaggio 
tecnico rispetto al secondo, del quale anzi è più eco- 
nomico, si è creduto opportuno di adottarlo anche 
nella nostra unificazione. 


TABELLA 286 — Linguette americane. — Quantunque 
le linguette americane possano essere applicate in 
casi svariatissimi, pure abbiamo creduto opportuno 
parlarne insieme alle linguette per usi speciali, sia 
per la loro forma che le distingue dalle altre linguette, 
sia perchè in effetti il loro campo di applicazione non 
è così generale come per lelinguette per usi generici. 

Nella tabella 286 sono riportati, similmente a 
quanto è stato fatto nell’apposita tabella DIN e 
nella tabella VSM (quest’ultima attualmente allo 
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stato di inchiesta pubblica), le sole dimensioni delle 
linguette, senza indicazione del diametro dell’albero 
a cui vanno applicate e delle dimensioni delle cave 
relative. Ciò è giustificato dalla considerazione che, 
a seconda degli impieghi, una stessa linguetta ame- 
ricana può essere applicata a diametri d’albero di- 
versi ed a seconda dei casi può essere lasciata spor- 
gere dall’albero più o meno. 

Se si fosse voluto indicare il diametro d’albero e 
le profondità delle cave si sarebbe dovuto anche in- 
dicare per quali applicazioni tali diametri e tali pro- 
fondità si riferiscono; cosa ciò quasi impossibile a 
farsi non potendosi considerare tutti i casi diversi a 
cui le linguette americane sono applicabili. 

Si è fatta una eccezione per la applicazione delle 
linguette americane alle macchine utensili e ciò in 
considerazione che, appunto in queste macchine, le 
linguette di che trattasi trovano il maggior numero 
di applicazioni. 

Gli elementi occorrenti per determinare completa- 
mente una linguetta americana sono: 

b larghezza della linguetta 

I lunghezza della linguetta 

h altezza della linguetta 
D, diametro del disco. 

All’elemento è sono stati assegnati i seguenti va- 
ont A A105; 2 Zid DATATA: 

Di questi, i valori di mm. 4, 1,5, 2, 2,5, 3, 7,9 
e 14 non si riscontrano nelle larghezze delle linguette 
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per impieghi generici, eppertanto, per praticare le 
cave per le linguette americane di questi spessori, 
si richiederà l’uso di utensili speciali. L 

I valori di /, l e D: sono legati dalla seguente re- 
lazione: i 


1=2VDA=R 


Nella compilazione della tabella sono stati fissati 
a priori i valori di D. e di 4 e si sono ricavati i valor 
di l dalla relazione citata. Ciò si è fatto perchè Di, 
oltre a rappresentare il diametro del disco, rappre- 
senta anche il diametro della fresa che deve eseguire 
la cava nell’albero; di qui la convenienza di fissare 
a priori D. in modo che sia un numero intero e cor 
rispondente a diametri di fresa che facilmente si 
trovino in commercio. È stata buona norma poi fis- 
sare a priori anche % perchè è questa una dimensione 
che durante la fabbricazione delle linguette americane. 
va controllata mediante calibri ed è bene quindi che. 
sia espressa da numeri interi. : A 


TABELLA 287 — Linguette americane per macchine 
utensili. — Quasi tutte le linguette di cui la tavola 
precedente entrano a far parte della tabella 287. 
Sono state escluse solo quelle linguette il cui spessore. 
è di mm. 7, 9 e 11 e ciò perché nelle macchine uten-. 
sili: (vedi tabelle 284 e 285) non si hanno cave di 
queste larghezze. La determinazione di # (profon= 
dità della cava nel mozzo) è stata fatta tenendo 
presente il concetto di avere nel mozzo la stessa 
cava che si avrebbe adoperando linguette specia! 
per macchine utensili. di 

Il campo di applicazione delle linguette americane. 
va da un diametro d’albero minimo di mm. 3 a un 
diametro massimo di mm. 58. E poiché le tabelle 
284 e 285 prevedono solo applicazioni per diametri 
superiori a 10 mm., così nella tabella 287 e corri 
spondentemente ai diametri compresi fra i 3 mm. e. 
i 10 mm, per i valori di D e #, si sono dovuti 
creare dei nuovi valori. * 


TABELLE 288 È 280. — La necessità di ridurre il 
più possibile gli scalini sugli alberi delle pompe c 
trifughe e dei turboventilatori, ha indotto i Comit 
svizzero e tedesco ad emanare delle norme spec 
per le linguette da adoperarsi per le dette macchi 
Come per le linguette per macchine utensili, a 
rità di diametro d’albero sono state assegnate 
zioni di chiavetta minori che per i casi di applii 
zioni generali. E di più le sezioni 4 X 4, 5 
6 x 6, 8 X 7 e 10 x 8, che figurano nelle tabe 


pur danno vi è, mentre variare la larghezza 
danno gravissimo, per la maggiore occorrenza d 


a grande velocità, per necessità di equilibrio è ne- 
cessario adoperare due linguette a 180° una dal- 
l’altra. In questi casi le sezioni delle linguette, anche 
ridotte, risultano esuberanti; eppertanto nelle ta- 
belle 288 e 289 è stato indicato anche per quali dia- 
metri d’albero ciascuna sezione deve essere adope- 
rata quando invece di una si adoperino due linguette. 


_ $ 26. — LINGUETTE SPECIALI PER AUTOVEICOLI — 
TABELLA 290. — Le condizioni speciali che si pre- 
sentano nel caso delle costruzioni automobilistiche, 
e particolarmente l’impiego di materiali di alta re- 
sistenza, hanno fatto sentire il bisogno di creare, 
per le linguette da adoperarsi nelle costruzioni in 
parola, delle norme speciali. 

. Per gli autoveicoli, la cui costruzione viene ese- 
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guita generalmente in serie, sono state considerate 
solo le linguette incastrate dati i vantaggi che le 
linguette stesse presentano al montaggio. 

Le norme speciali per le linguette per autoveicoli, 
riportate nella tabella 290, corrispondono perfetta- 
mente alle norme contenute in un foglio DIN at- 
tualmente allo stato di inchiesta pubblica. Le se- 
zioni delle linguette corrispondono perfett: mente a 
quelle per le turbopompe di cui la tabella 289. Non 
si richiedono per queste quindi ne profilati in più 
ne attrezzature differenti da quelle per le altre lin- 
guette speciali. Di notevole nella tabella 290 si ha 
che, a parità di diametro, le chiavette per autovei- 
coli corrispondono quasi, per la loro larghezza, alle 
chiavette per applicazioni generali, dalle quali si dif- 
feriscono solo per la minore altezza. 


Dedere:‘alle pagine. seguenii.-le tabelle 


relative all'unificazione delle cSiavette. 
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Non alatte per trasmettere il momento torcente totale 
che l’albero è capace di/trasmettere. 


CHTAVETTETE 


JCAVE 


Per gli smussi e arrotondamenti degli spigoli delle chiavette e delle cave vedasi tabella 271 


rispettive pareti delle cave. 


Chiavetta 


concava 


Chiavetta 
concava 
con 
nasetto 


(1) Collegamento forzato - Conicità sul piano superiore delle chiavette 1:100 - Solo le pareti superiore e inferiore della chia- 
vetta lavorano per trasmettere il moto - Non è necessario che vi sia contatto fra le pareti laterali della chiavetta e le 


(2) Le freccie a tratto continuo ( >») indicano il punto sul quale si agisce per forzare la chiavetta al montaggio - Le 
frecce a tratto discontinuo (— — —® } indicano il punto sul quale si agisce per liberare la chiavetta allo smontaggio. 


Per le chiavette tangenziali e le linguette, vedasi tabella UNIM f 
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Dimensioni: 27 
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Dimensioni: 27 
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Per gli smussi e arrotondamenti degli spigoli delle linguette e delle cave per linguette vedasi tabella UNIM 271. 


| Collegamento non forzato. Nessuna conicità - Solo le pareti laterali lavorano per trasmettere il moto. 
2) Collegamento forzato. Conicità da 1:100 a 1:60. 


Le linguette di guida si distinguono da quelle di appostamento per la maggior lunghezza. 


Per le chiavette di calettamento, vedasi tabella U.N.I.M. 269 


sie TA 


UNIM 


Mi STI 


PROGETTO IN CORS 


CHIAVETTE s- DI UMGNIESTA * 
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Esempio di designazione di una chiavetta diritta della sezione 
di mm. 24x14 e della lunghezza di mm. 140: UNIM.... 24x14 x 140 
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S i Conicità = 1:100 - La misura dell’altezza h si riferisce alla estremità più spessa e non comprende il soprametallo z da 
togliersi al montaggio. 

È Per le sezioni di larghezza b> 50 mm. le lunghezze potranno essere determinate caso per caso. 

P.I Gli spigoli delle chiavette possono venire smussati e le cave possono venire smussate o arrotondate solo nel caso che ciò si 
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itenga necessario. Per la misura degli smussi e degli arrotondamenti vedasi la tabella 271, 

a In caso di marcia soggetta ad urti si può far uso di due chiavette a 1200 — È preferibile però ricorrere alle chiavette tan- 
\l genziali. - Vedasi la tabella 281. i 

; Per le tolleranze di lavorazione vedasi la tabella ...., = 

Per l'applicazione delle chiavette ad alberi cavi od alberi pieni poco caricati vedasi la tabella 283, 
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CHIAVETTE INCASTRATE — > nai 
Dimensione delle chiavette e delle cave ON, 273. 
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Esempio di designazione di una chiavetta incastrata della sezione 
di mm. 24x14 e della lunghezza di mm. 140: UNIM.... 24x14x140 
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Conicità = 1:100 — La misura dell’altezza h si riferisce alla estremità più spessa e non comprende il soprametallo z da | 
togliersi al montaggio. “e 
Per le sezioni di larghezza b > 50 mm. le lunghezze potranno essere determinate caso per caso. a 
Gli spigoli delle chiavette possono venire smussati e le cave possono venire smussate o arrotondate solo nel caso che ciò 
si ritenga necessario. Per la misura degli smussi e degli arrotondamenti vedasi la tabella 271. td 
In caso di marcia soggetta ad urti si può far uso di due chiavette a 1200 — E preferibile però ricorrere alle chiavette tan- 
genziali. — Vedasi tabella 281. i ite “I 
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Esempio di designazione di una chiavetta 
con nasetto della sezione di mm. 24 Xx 14 
e della lunghezza di mm. 140: 
UNIM.... 24x14 x140 
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“i Conicità = 1:100 — La misura dell’altezza h si riferisce alla estremità più spessa ad una distanza di e h dal nasetto e 

non comprende il soprametallo z da togliersi al montaggio. 

e Per le sezioni di larghezza b > 50 mm. le lunghezze potranno essere determinate caso per caso. 

ad Gli spigoli delle chiavette possono venire smussati e le cave possono venire smussate o arrotondate solo nel caso che ciò 

i ritenga necessario. Per la misura degli smussi e degli arrotondamenti vedasi la tabella 271. 

| In caso di marcia soggetta ad urti si può far uso di due chiavette a 120°. — E’ preferibile però ricorrere alle chiavette tan- 
genziali. — Vedasi tabella 281. ri 

| Per le tolleranze di lavorazione vedasi tabella...... 

| Per l'applicazione delle chiavette ad alberi cavi o ad alberi pieni poco caricati vedasi la tabella 283. 
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Esempio di designazione di una chiavetta piatta della sezione 
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Conicità = 1 
gliersi al montaggio. 


Gli spigoli delle chiavette possono venire smussati e le cave possono venire smussate o arrotondate solo nel caso che ciò sì 
Per la misura degli smussi e degli arrotondamenti vedasi la tabella 271. -.° 
Per le tolleranze di lavorazione vedasi tabella...... +06 


:160 — La misura dell'altezza k si riferisce alla estrenità più spessa e non comprende il soprametallo z da to- 
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go | 90 | 90 | 90 | 90 | 220 | 220 | 220 | 220 | 220 | 220 | 220 | 22001 
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sa 140 | 140 | 1400 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300° 
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Ri 200 | HE Cie 
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Dimensioni delle chiavette e delle cave _ N. 276 
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| per l’aggiustaggio 
| Esempio di designazione di una chiavetta piatta con nasetto della sezione 
N di mm. 24x9 e della lunghezza di mm. 140: UNIM.... 24x9 x 140 


fi |=ottrea] 22 | 30 | 38 | 44 | 50 58 | 68 78 | 92 | 110 | 130 | 150 | 170 | 200 
IE =|finoa| 30 | 38 44 50 58 68 78 92 | 110 | 130 | 150 | 170°0| 200 | 2307 
Es ros SIENTE TIRNENT. 
| i Rasa 5 n.5 465 | Seng, IR peer] 12 13 14 16 18 
| h, 7 9 9 9 11 13 15 iaia val 2594/09: 2834 (= 3l 34 
È O I 000 OA A 0,5 105) 105] 05] 0,5 
N TO9E EEA EI AS ea] rr vera san ATI 
| 25 70 ; 
30 s0 | 80 ne i 
È 35 | 35 90 | 90 90 
5 i RIAD 403 40 100 | 100 | 100 | 100 ; di 
bla Re STA RC Zog 120 | 120 | 120 | 120 | 120 j 
È, RE eg ipo 600 sd ao O 140. | 140 
: Ai agile go. “i 60. | Os6003 | 808] 80 | 160..|* 1607 | ‘160-) 160 | 1160 
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; so | so | so | 80. | 80 | 80 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 
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-—_|a100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 240 | 240 | 240 | 240 | 240 | 240 | 240 | 240 
qa E POI | dro 2900 260 | 260 | 260 | 260 | 260 | 260 | 260 
140 | 140 | 140 | | 280 | 280 | 280 | 280 | 280 | 280 | 250 
e 160 s|160 | {sa 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 
Bose 180. | 0a 250 | 350 | 350 | 350 | 350 
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Conicità = 1:100 — La misura dell’altezza h si riferisce alla estremità più spessa ad una distanza dir==h dal nasetto e 
non comprende il soprametallo z da togliersi al montaggio. 
“SG Gli spigoli delle chiavette possono venire smussati e le cave possono venire smussate o arrotondate solo nel caso che ciò si 
ritenga necessario. Per la misura degli smussi e degli arrotondamenti vedasi la tabella 271, 
o” Per le tolleranze di lavorazione vedasi tabella....,. 
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Esempio di designazione di una chiavetta concava della sezione 
di mm. 24X7 e della lunghezza di mm. 140: UNIM.... 24x 7 x140 
= |oltre a| 22 30 38 44 50 58 68 78 92 110 130 
Z fnoa 30 38 44 50 58 68 78 82 n0 | 20 150 
Cana So 10 12 14 16 18 20 24 28 5 36 
i 3 IL 95 4 5 5 6 7 8 9 10 
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20 50 
25 25 60 60 
30 30 3000] 70 70 70 pupe 
35 35 96 |c| = 035 80 80 80 80 
40 40 ARIANO 90 90 90. 90 iO 
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140 140 280 280 280 ; 280 
n 160 300 300 300 
180 "6350 350 
400 _ 
va il 043 Dassi ossi pi ia ore 
Conicità = 1:100 - La misura dell'altezza h si riferisce alla estremità più spessa e non comprende il soprametallo z dd 


togliersi al montaggio. 


Gli spigoli delle chiavette possono veni 
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re smussati e le cave possono venire smussate o arrotondate solo nel caso che cià 


si ritenga necessario. Per la misura degli smussi e degli arrotondamenti vedasi la tabella 721. 
Per le tolleranze di lavorazione vedasi tabella...... 
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Esempio di des'gnazione di una chiavetta concava con nasetto della sezione 
di mm. 24x7 e della lunghezza di mm. 140: UNIM.... 24 x 7 x140 
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si 25 70 
| 30 80. 80 
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Conicità = 1:100 — La misura dell’altezza h si riferisce alla estremità più spessa ad una distanza di — a dal nasetto e non 
prende il soprametallo z da togliersi al montaggio. 
Gli spigoli delle chiavette possono venire smussati e le cave possono venire smussate o arrotondate solo nel caso che ciò si 
ga necessario. Per la misura degli smussi e degli arrotondamenti vedasi la tabella 271. 

| Per le tolleranze di lavorazione vedasi tabella ...... 
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Dimensioni delle linguette e delle cave 
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per le quali: per le quali: 
b<14mm. 4 b=14 mm. 


 UNIM 


Esempio di designazione di una linguetta diritta della sezione 
di mm. 24x14 e della lunghezza di mm. 140: UNIM.... 24x14 x140 


oltre al 99|12|17 | 22 | 30 | 38 | 44| 50] 58 | 68 | 78 | 92 | 110/130 150 | 170| 200 | 230 | 260 | 290 | 330 | 380 | 440 
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5 45 |45| 45175757575 |110|110|110|110| 110 
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,710+4,210+-5,2!0+-5,3/0+-6,3/D+-7.3!0+-8,3'0-+-9,31D+-10,31D+-11,31D+12,3|D+-14 3|D+15,3/D+-16,4/D+-19,410+20,410+22,41D+25,4 


Per le sezioni di Tg b = 50 mm. le lunghezze potranno essere determinate caso per caso. 

Gli spigoli delle linguette possono venire smussati e le cave possono venire smussate o arrotondate solo nel caso che ci 
ritenga necessario. Per la misura degli smussi e degli arrotondamenti vedasi la tabella 271. 

Vengono fissate all’albero con viti le sole linguette per le quali si abbia b > 14 mm. Le altre vengono forzate della e 
dell'albero ed eventualmente cianfrinate. Per le dimensioni delle viti e dei fori per il fissaggio vedasi la LAveHa PISA | 

Per le tolleranze di lavorazione vedasi la tabella ..., 

Per le linguette incastrate vedasi la tabella 280. 

Per l'applicazione delle linguette diritte alle macchine utensili vedasi la tabella 284. i 
Per l'applicazione delle linguette diritte alle turbopompe ed ai turboventilatori Re la tabella 288. ge 
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_b<14mm. b=>14mm. 
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Esempio di designazione di una linguetta incastrata della sezione 


di mm. 24x14 e della lunghezza di mm. 140: UNIM.... 24 x14x140 
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lp 1 55 | 55|g5|85|85|85|140|140|140|140|140|140 
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È ‘65 65 | 95 | 95 | 95 | 95 |180|180|180|180|180|180|180]180 
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ti 1041,7/04-2,210+-2,710+-3,2 10-4-3,7/D4-3,71D-4-4,21D 4-5,2D+-5,3/0+-6,3/D +-7,3/D +-8,3/D-4-9,3/D+-10,3|D+-11,3/D+-12,31D4-14,3|D+15,3/D+16,41D+18,4|D4-20,410+-22,4/0+25,4 


Per le sezioni di larghezza b > 50 mm. le lunghezze potranno essere determinate caso per caso. 
vi a Gli spigoli delle linguette possono venire smussati e le cave possono venire smussate o arrotondate solo nel caso che ciò si 
| ritenga necessario. Per la misura degli smussi e degli arrotondamenti vedasi la tabella 271. 
LN Vengono fissate all'albero con viti le sole linguette per le quali si abbia b 3 14 mm. Le altre vengono forzate nella cava 
| dell'albero ed eventualmente cianfrinate. Per le Gimensioni delle viti e dei fori per il fissaggio vedasi la tabella‘... 
; Per le tolleranze di lavorazione vedasi tabella.... 
Per le linguette diritte vedasi la tabella 279. 
| Per l’applicazione delle linguette incastrate alle macchine utensili vedasi la tabella 285. 
| Per l’applicazione delle linguette incastrate alle turbopompe e turboventilatori vedasi la tabella 289. 
| Per l'applicazione delle linguette agli autoveicoli: vedasi la tabella 290. 
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Tabella di applicazione. N. 2810 


Diametro FEE Fn DIALETTI GS Pa: Diametro, |. Bca PESO 
dell'albero niente ertusso || ASL albero Samelto| senso || RILRrusto pic 
D t b tr a D t b r a D t Db r 
60 ; gir [asi 18] 
70 1 | .‘210 Si Re TO E TOSITO 2/25 640: | 42 .|-\158,6. |! 3 
so | 8 | 240 1:|'15 | 280 | 20-| -721 2| 25 660 | 46 | 1681 | 3 
90 Ol NEpSE: 1 | 5 290 | 20] 735 | 2.|25|| 6860 | 46 | m08-|+3 
10 | 9 | 28,6 nl inaii|- 230019 20. Eagle 700- | 46 | 1734 | 4 
110 9 |. 301 Lil is || 320|-22 | suo: 2 |a 720 ore ) 
19 10 | 332 1 |'tsill 340| 224 s2,6- |a | 28 740-500 8S SH L 
130 10 | 346 1 lis ll seo | 26 | 9032. |-25.| 8 760 |-50-| 1884 | 4 - 
STI MET 37,7 Pegliias 380 26 95,9-| 2,5 | 3 780 54 | 198,0 4 A 
150 ALL vanti ISU 400 | 26 | 086 | 25 3 860 54 | 200,7 | 4 TÈ | 
160 | 12 | d4e1- | 15] 2 || 420 | 30 || 1082- |-2.5 | 8 820 | 54 | 2084 | 4 È 
170 12 | 435 Lisio 440 80--|i 110,9 |2;5 “Hei 840 58 | ‘213,0 4 È 
180: P ta | SAL oa 460 | 30 | 1136 | 25 | 3 sBo-i=l-s8 |a 3 
190 14 ||x 49,6 | 1,60|1-2 480 | 34 | 123,1 31 Lode 880 | 58 | 2184 | 4 LA 
200 Ta Li 10h dis o2 sco | 34 | 125,9 gite sco | 62 | 2279 |/4 | (5° î 
ng ae pero 520 | 84 | 128,5 3 Je 90 | 62 | 2306 | 4 | 5 {RI 
220 RIE A SETE RED 540 38 | 1381 3 4 940 e2 | 2332 | 4 | 508 
230 | 16. *sa6 Licio E PETE EEE I di 60 | 66 | 2429 | 4 | 5 | | 
20 "ate erano 580%] 7egcit4s,5 = 980° | 66-| 245,6 | 4 |5- | Ù 
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Collesamento forzato. Conicità delle chiavette 1 :100. i 
Per i diametri d’albero non compresi nella presente tabella si darà a # il valore che è riferito per il diametro immediat a- | 
mente maggiore. Il valore di d si ricaverà dalla formula dB = V è (D- 1. e 
Per le dimensioni delle cave per chiavette tangenziali adatte per sopportare urti a direzione variabile, vedasi la tabella 282; 
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|, 9 CAVA i Chiavetta || __- CAVA Chiavetta {| __ CAVA Chiavetta 
il mperretro Diametro |____ nos ammetto IO 
pero ade Cresssnee i dell'albero LEA smusso ||dell'albero REI FRA 
mu an DD nda 
100 10 30 SALE 290 | 29 87 aula 660 | 66 | 198 6-7 
mi a | 300 | 30 CONSE ET) SSL: dc eno Pd AL 
Piso | 12 36 de |g 320 | 32 AE RR 700 70 | zio | 6 {7 
I 130 | 13 39 2| 3 340 | 34 | 102 quela 720 | 72 | 216 ose 
1 ; (uo | 14 49 2 3 360 | 36 108 #7 740 |ura| 222 | 6 | 7 
È 50 | 15 45 Ra RIEN CE Co OTO ST e 
Piso | 16 4g | 2 3 || 400 0 | 190° | vd 5 780. | 78 | 224 | gap 
| CASE 3 40 | 42 | 126 SOA ER sco | s0 | 240 | gori 
180 | 18 Ra, 3 IT FARE IDE AS 820. | 82246 | 6 | 7 
fa 190 | 19 57 orde aggie | dag Ida ha 840 | 84 | 252 Cei 
| CECO SE SAVA 860° | 86 | 258 al 7 
| 20 | 21 63 | 2 3 500 se Si50 VR EST E ST PTT a CISL 
|a20 | 22 6 | 2 3 520 | 52 | 156 ga 90 | 90 | 270 gh 
| 230 | 33 69 3 773 540. 54 162 5 6 990° | 92 |. 276) 8 9 
È 240 | 24 MES i ose eo a eden | 94: | 582 PS pe 
È 250 DE e a alia 580 Rea 6 960 9g 288 |=8 9 
| 260 | 26 78 ai 007 eo an ma oso] 981 aggio gg 
| 270 | 27 81 3 | 4 || eo | 62 | 186 6 | 7 |l 1000 | 100) 300 s*pea 
| 280 28 Ù 84 à 3 4 640 : 64 192 ì 6 7 i EE SIL Fe | 


& Collegamento forzato. 
1) Conicità 1:60 > 100. 


Per i diametri d’albero non compresi nella presente tabella si dovranno ricavare le dimensioni delle cave con le formule: 


Per le dimensioni delle cave per chiavette tangenziali per usi generici, vedasi la tabella 281. 


0,3 Det = 0,1 Desi daranno ad y e ad a i valori riferiti per i diametri immediatamente maggiori. 
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CHIAVETTE DI CALETTAMENTO INCASSATE _ tn 
UNIM — per alberi cavi e per alberi pieni poco caricati. [Pi incmicsi 
Tabella di applicazione | N. 283 


$ 
DIAMETRO RR nd CHIAVETTA CAVE 
larghezza altezza nell’aibero nel mozzo 
oltre a fino a b h + t 
90 68 14 9 D D4+ 4 
FEET ù EI 16 10 5 DL bi 
; 92 130 18 11 6 D+ 5 
130 170 20 12 6 D+ 6 
170 200 = 24 14 7 DY47 
200 230 28 16 8 D48 | 
230 260 32 18 9 DH 9 È | 
260 290 36 20 - 10 E D + 10 
290 330 40 22 11 D4+1l 
si 330 380 45 25 13 D+ 12 
380 440 50 28 14 D+ 14 
440 500 55 30 - oa D + 15 : 
Conicità = 1:100 — La misura dell’altezza % di riferisce alla estremità più spessa e non comprende il soprametallo # da to 


gliersi al montaggio. a 
Le chiavette di calettamento incassate (diritte, incastrate e con nasetto) per alberi cavi e per alberi pieni poco carica 

non differiscono da quelle per applicazioni generiche che per essere assegnate a diametri d’albero diversi. Per le loro dimensioni vedan | 

le tabelle: 272 (chiavette diritte), 273 (chiavette incastrate) e 274 (chiavette con nasetto). 
Gli spigoli delle chiavette possono venire smussati e le cave possono venire smussate o arrotondate solo nel caso che ciù ò Si 

ritenga necessario. Per la misura degli smussi e degli arrotondamenti vedasi la tabella 271. do 
In caso di marcia soggetta ad urti si può far uso, di due chiavette a 120°, 
Per le tolleranze di lavorazione vedasi tabella .... 


MESTRE en O e TE SN SRO ARE 
PAS È pù ) \ LINGUETTE. DIRITTE SPECIALI i PROGETTO IN CORSO 
per macchine. utensili DI INCHIESTA 


Dimensioni delle linguette e delle cave 


\Linguette Ssarasr® cs] Linguette 


| rle quali: PIENE per le quali: 
i < 14 mm. T b314 mm. 
da 


Esempio di designazione di una linguetta diritta speciale per macchine utensili 
Alla sezione di mm. 28x17 e della lunghezza di mm. 140: UNIM.... 28x17 x 140 


oltre al 9,9 | 13 17 22.) 28 38 48 | 58 68 78 88 98 | 120 | 150 | 180 | 240 | 300 | 360 | 420 


500 


(I 
Qi 

|E finoa| 13 | 17 | 22 | 28 | 38 | 48 | 58 | 68 | 78 | 8s | 98 | 120 | 150 | 180 | 240 | 300 | 360 | 420 
] 


fina 56 Tagnita i 9008) ee 200) 28 | 26] 28) 32 38 
Te SI IA 30 ER I Ea An 
| 10 | 10 | 10] 35 | 135 GA] 65 i 
| 2a2|12| 12/12 40 | 40 70 | "70 
| Ca Reno Gr 45 | 45 | 45 75 | 75 i 
Î 18 | 187] 18 | 18 “so | 50 | so | so | 80) 80 | 80 Di A F 
il 20 | 20 | 20 | 20 58 | 55| 55 | 551 s5| 85 | 85 e da 
| 25 | 25 25 | 25 | 25 | 60 | 60 | 60 | 60 | 90 | 90 | 90 | 90 È 
Hi. 30 | 30/30 | s0| 30] 65 65° 65 | 65|/95 95] 95 | 05 
% ‘ |35| 35 35]|35 | 70) 70) 70 | 70 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 di e 
® | TI [400 400 400 407875) | 7510110] 10 | 110] 110 DI 
i; d; 45 | 45 | 45| so | so | 80 | so |izo|izo|izoli20 120120] 
i 7 50 | 50 | s0 | 85| 85 | 85 85 | 140140 | 140 | 140] 140 | 140 
| i a 55 | 55] 90 | 90 | 90 | 90 [160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160° S 
| i ‘ so | sof os | 95 | 95 95 [iso | iso|1s0|180]180|180|180]0 | 
| 65 | 65 | 100 | 100 | 100 | 100 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 
il Ea 70 | 76 | 110 | 110 |-110 | 110 | 220 | 220 | 220 | 220 | 220 | 220 | 220] 220 
| | ; | [as |izo|izo|azo| 120] = | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 
E alpe a deci uno 2140 | 140 | 140 280 | 280 | 280 | 280 | 280 | 280 [280] 
| DI 85 160 | 160 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 
SERENE AR eo Sad i80. 350 | 350 | 350 | 350/3501 
ALOOT E RIP NIE. 2200. na 400 | 400 | 400 | 400 
ot, |btia|o+HiA|DH18|DHL8|DHLT|D+22|0+27|0+32|0+37|0+43|D+48|0+53|0#68|0+83]|0+98|D+M3|0+123|D+44|DH7A 


| — Le sezioni contrassegnate con un * corrispondono per dimensioni alle linguette per applicazioni generiche (tabella 279) dalle 
ali differiscono per il diverso diametro d'albero cui sono applicate e per diversa profondità di cava, Le altre sono sezioni speciali 
adoperarsi esclusivamente per macchine utensili. 

Per la sezione di larghezza db = 60 mm. le lunghezze potranno essere determinate caso per caso. 

Gli spigoli delle linguette possono venire smussati e le cave possono venffe smussate o arrotondate solo nel caso che ciò si 
tenga necessario. Per la misura degli smussi e degli arrotondamenti vedasi la tabella 271. 

Vengono fissate all'albero con viti le sole linguette per le quali si abbia 614 mim. Le altre vengono forzate nella cava del. 
bero ed eventualmente cianfrinate. Per le dimension® delle viti e dei fori per il fissaggio vedasi la tabella .. 

Per le tolleranze di lavorazione vedasi la tabella .... 

Per le linguette diritte per applicazioni generiche vedasi la tabella 279. 

Per le linguette incastrate speciali per macchine utensili vedasi la tabella 285. 
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per le quali: 


per le quali: 
b<14mm, ni 


Esempio di designazione di una linguetta incastrata speciale per macchine utensili 
sezione di mm. 28x17 e della lunghezza di mm. 140: UNIM.... 18x17 x140 


della 
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per macchine utensili: 


Dimensioni delle linguette e delle cave 


b=14mm. 


Fiera RR ti Sy) 


PROGETTO IN 


DI INCHIEST 
N. 285 


ian 
pre 
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rn 


mine te I verranno mei E en) 


Cave 


quali differisono per il diverso diametro d’albero cui sono a 


Le sezioni contrassegnate con un * corrispondono per dimensioni alle linguette per applicazioni generiche (tabella 280) 
pplicate e per le diverse profondità di cava. Le altre sono sezioni special, 


da adoperarsi esclusivamente per macchine utensili. 
Per la sezione di larghezza b = 60 mm, le lunghezze potranno essere determinate caso per caso. 


Gli spigoli delle linguette possono venire smussati e le cave possono venire as 
si ritenga necessario. Per la misura degli smussi e degli arrotondamenti vedasi la tabell 
Vengono fissate all'albero con viti le sole linguette per le quali si abbia è = 514 mm. Le altre vengono forzate nella ca 


l'albero ed eventualmente cianfrinate. Per le dimensioni delle viti e dei fori per il fissaggio vedasi la tabella .... 
Per le tolleranze di lavorazione vedasi la tabella . 
Per le linguette incastrate per applicazioni generiche vedasi la tabella 280. 
Per le linguette diritte speciali per macchine utensili vedasi la tabella 284. 


mussate o arrotondate solo nel caso che ci 


a.271. 


A 
si I 


oltre al 9,9 | 13 | 17 | 22 | 28 | 38 | 48] 58 | 68 | 78 | 88 | 98 | 120 | 150] 180 300 | 360 | 426 
fica | 13.| 17} 22] 28 | 38| 48 58.1 68.) 78 | 88| 98 | 120 |150 | 180 | 240 360 | 420 
bol 3 | 4*| 580 6*| s*| 10*| 124] 144] 16*|] 18*| 20*| 24*| 28 | 32 | 36 
bh alal 56 90 a 144 | 
e eg 60 È 
104 0 POsli 35 | 35 65. | 
12 |12|12| 12 40 | 40 70 | 70 e 
15 (gs Igo. Uh Ariel lag itag 75 15] ARE ORE ie. 
18 | 18] 18 | 18 Season] 503) 500) asl i80 80108 DE 
Tao] 20] 20) 20] | 65 | 55] 55 55] 85 | 085] 850 È 
225] 25) 25|25|25 60 | 60] 60 | 60 | s0 | 90 | 90 | 90 
“30 | s0 | 30/30 30.4 65 | 65465 | 65 | 05 195] ‘05 05 , 
“| {3535 3535] 70] 70 | 70 | 70 | 106 | 100 | 100 | 100 | 100 e 
DST “40 | 40 | 40) 40] 75] 75] 75 | 75 | 0] i10 | 10] 110 | 10 | i 
a 45) 45| 45 so] so] 80] so |[izoliso| iso |1i20tiz0 | 120}! | 
50 | 5o0.| s0| 85| 85| 85) 85 | iso] 140] 140 | 140] 140 | 140] | 
CRE “Las | ss [so | go] so | so | 160] 160] 160 | 160 | 160] 160 | 160] 
no ci |eo| eo] 95 | 95] 95 | 95 | iso] iso | iso | is0 | 180180180) 
| 65 .|-e5 | 100 | 100 | 100 | 100 | 200 { 800 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 
(| 70 | 70 | 110 | 110 | 110 | 116 | 220 | 220 | 220 | 220 | 250 | 220 | 220 | 220 
dp ° 75 | 120 | 120 | 120 | 120] 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 
SERE 80 2140 | 140 | 140 230 | 250 | 280 |:280 | 280 | 280 | 280| 
I e gp 160 | 160 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300! 300. 
CE i o Ue 180.180] Stelio 350 | 350 | 350 | 250 | 350 
SCE SP ESS a00.] | EA E 400 | 400 | 400 | 400 
t |18|28]94]|44|55 6 |55f 6 [65] 7| 26-90 [10,5] 12 11350 18 16 | 18° 
28 | IHI3 | D+1A|DHi8] DH8|D+17|0+22|0427|0432|0437|0443|D+48|+53|0+68 [0483 [0498 |p+nalotaaloHaa|ntni 
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LINGUETTE AMERICANE i D' INCHIESTA 
N. 286 


ba , 


Esempio di designazione di una linguetta americana dello spessore di mm, 4 
e dell'altezza di m. 7,5: UNIM.... 4x 7,5 


L 
li 


Il diametro dell’albero cui le linguette americane devono essere applicate, nonchè le profondità delle cave, possono essere as- 
Segnate caso per caso. 


| Per l'applicazione delle linguette americane alle macchine utensili, seguire le norme di cui la tabella 287. 


a. 


ce emi ra i a n i >< 
(ae Bro Y aa : 


MIPROGETTO INC 
DI INSHIEST 


N. 287 


LINGUETTE AMERICANE. 


Applicazione alle macchine utensili 


de 
. 


divento loi dimm rnn_©— n — 


per 11 SRORSRCATA 


= 


Esempio di designazione di una linguetta americana dello spessore di mm. 4 
e dell'altezza di mm. 7,5; UNIM.... 4x 7,5 
Ba x oltre a 2,9 4 5 7 9 13 
Ea pae LA PGE PEATa CAS 13 Lt 17 
AT no a 5 7 ( " 
spessore b Ì 1,5 15 2 2 2 2,5 3 3 3 3 4 4 4 
- altezza h 1,4 1,4 2,6 2,6 Sw 5 3,7 3a 5 6,5 5 5 6,5 5*5 
Vv 
n _——————111ÎbÈÈ———_—r_rrr_—_——@6—mm—__—_——@6———@—@——@—@—@@—@tf———e—e——@u@u—u—»———T———y.———._———=—-_—.:!.__r 
# |diametro D,| 4 + 7 7 10 13 10 10 13 16 19 13 16 19 
a COSETTE, RSS E na ite e IL) 
lunghezza 1| 3,82 | 3,82 | 6,76 | 6,76 | 9,66 | 12,65| 9,66 | 9,66 | 12,65 | 15,72 | 18,57 | 12,65 
v nell’alberot | 0,9 0,9 ZIA 1,8 2,9 4,2 2,9 25 3,8 5,8 6,3 3,8 DIS 6,3 
> 
z DIRE ‘ x 
2 | nel mozzo t, |D+-0,6]  D+0,6 D-+0,9 D-f1,3 D-+1,4 D+1,8 
84 oltre a 
[T] (o) 
YA 
333 fino a 
spessore b 
(D) 
= altezza h 
È diametroD, 
lunghezza 1{15.72/18.57|21.63|24.49{21 63/24 .49|27.35|31.43|27.35|31.43|37.15|43.08|50.83/43.08|50.83 59.13|73.32|59.13|7 
© nell’alberot| 4,9 | 5,9 | 7,4] 84] 7,4] 84] 94|114| 9,5 11,54 13,9|/14,5 | 15,5 
RR ZIA A Mea dea Rei 
2 [nel mozzot, 


D+1,8 D-41,8 D+1,7 


Tutte le linguette della presente tabella sono comprese nella tabella 286 relativa alle linguette americane per usi g enerici 


pr 


PROGETTO IN CORSO 
DI INCHIESTA 


i b<14mm.  Linguette per le quali:b=14 mm. 
Mpio di designazione di una linguetta diritta speciale 
ar turbopompe e turboventilatori della sezione di 
mm.10x6 e della lunghezza di mm. 60: 
UNIM.... 0x6 x 60 


9,9. | 14 | -19 28 38 | 48 64 | | 98 | 120 | 150 
ala al 150 | 180 
14,9 | 28 38 50 | 65 95 | 125 | ‘155 | 185 | 215 
28. | 38 | ‘50 65| 95 | 125 | 155 | 185 | 215 | 250 
ERMES. 10 12* | 16* | 20* | 24* | 28* | 32° 
sog 6 I 8 | 10 12 | 36 | 16 | 18 
! 30 | 60 | | | 
10 | Si 35 Dei 65 Go: | x 
fa CI 40 TOR 77 | 
15 | 15 | | ER RT 75 | 75 | 
apra | | Tiso |<so0 | so | s0 80 
20 | 20 | 20 È | 85 | 85 
25 | 25 | 25 (o25/| 60° d0 | 90 | 90 
30 | 30 | 30 | 30 95 95 | 95 
35 | 35 (85. | 100 | 100 | 100 
Caess DINE, | 40 sol “10 | no | 10 | 10 
| 45 is | i20 | 120 | 120 
| 50 È 50 | 140 | 140 | 140 
| | 55 | 160 | 160 | 160 
| | 60 | 95 | 180 | 1s0 | Iso | 180 180 
Jul | 65 | 200 | 200 | 200. 
| vo 220 | 220 | 220 
Lasa 250 | 250 ! 250 
| 140 280 | 250 | 280 
| | ssi | 160 “| 300 | 300 
prada Csa a 350 
sa GR RETI 
1,8.| 2,5 3 Det po!guato g 
D1,3|D+1,3 SE D4+22|D+2,7 NT | 


D+3,7|D+5,21D+6,3| D-+7,3 | D-+-8,3 


ì 


adoperarsi esclusivamente per turbopompe e turboventilatori. 


ga necessario. Per la misura degli smussi e degli arrotondamenti vedasi la tabella 271. 


Per le tolleranze di lavorazione vedasi tabella .... 
Per le linguette diritte per applicazioni generiche vedasi la tabella 279. 
Per le linguette incastrate speciali 


i ir. 


D-:-9,3 |D--10,3/D+11,3|Dt-12,3 


Le sezioni contrassegnate con un * corrispondono per dimensioni alle linguette per applicazioni generiche (tabella 279) dalle 
quali differiscono per il diverso diametro d’albero cui sono applicate e per le diverse profondità di cava. Le altre sono sezioni speciali 


Gli spigoli delle linguette possono venire smussati e le cave possono venire smussate o arrotondate solo nel caso che ciò 
‘| Vengono fissate all'albero con viti le sole linguette per cui sia è 3 14 mm. Le altre vengono forzate nella cava dell’albero 


ventualmente cianfrinate, Per le dimensioni delle viti e dei fori per il fissaggio vedasi la tabella .... 


per turbopompe e turboventilatori vedasi la tabella 289. 
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Linguette per le quali: b =14 mm. 


Esempio di designazione di una linguetta incastrata speciale 
per turbopompe e turboventilatori di mm. 10x6 
e”della lunghezza di mm. 60: UNIM.... 10x6x60 


| LINGUETTE INCASTRATE SPECIALI 
per turbopompe e turboventilatori. 
Dimensioni delle linguette e delle cave 


Te 
si- 


0 IN coj 
HIESI | 


ea 


« 
SAN 


400. 
138 1,8 2,5 3 3,5 4,5 5 6 7 8 9 10 1b 
D+1,3] D+1,3|D+1,7/D+2,2]D+2,7{D+3,7|D+52 D+#-6,3.:D+-7,31 D+83 D49,3 D-+10,3|D4-11,3|D-+1 


Le sezioni contrassegnate con un * corris 
quali differiscono per il diverso diametro d'albero 
ciali da adoperarsi esclusivamente per turbopompe e tu 

Gli spigoli delle linguette possono venire smussati e le cave possono 
si ritenga necessario. Per la misura degli smussi e degli arrotondamenti vedasi 1 

Vengono fissate all’albero con viti le sole linguette per cui sia b 5 14 mm. Le altre ven 
ed eventualmente cianfrinate. Per le dimensioni delle viti e 
Per le tolleranze di lavorazione vedasi tabella .... 
Per le linguette incastrate per applicazioni generiche vedasi la tabella 280. 3 
Per le linguette diritte speciali per turbopompe e turboventilatori vedasi la tabella 288. 


cui son 


o applicate e per le diverse 
rboventilatori. 


pondono per dimensioni alle linguette per applicazioni generiche (tabella 280) dalle 
profondità di cava. Le altre sono sezioni spé@ 


venire smussate o arrotondate solo nel caso che ciò | 
a tabella 271. ja 


gono forzate, nella cava 
dei fori per il fissaggio vedasi la tabella .... 
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N. 290 


Esempio di designazione di una linguetta speciale per autoveicoli della sezicne 
di mm. 10x6 e della lunghezza di mm. 60: UNIM.... 10,6» 60 


 |Diametro | oltre a 9 12 16 #23 28 36 48 
} D fino a ED 16 22 28 36 ; i 48 dg > 
y 4 5 6 8 10 12% 16: 
h 3 ; 3 4 5 i) | $ bi 10 xp 
8 ì É pi sita Sa 
10 10 $ E SEGAA SAETTA PERSI 
; 12 12 12 s 40 : 
15 CARE 15 Sai I 45 
È 18 18 igeci ei CEREA ENTRA. TOR 
| 20 20 20 20 355 TERE 
25 25 25 PI 25 60 si 
È 2 =090 30 CA ME 66 65 
3 35 EA IT 35 70 At 
di ; dé. 40 ur 40 75 Re 
3 si i È 45 abarati 45 800 80 
i O È 50 50 50 DRS g5 85 
€ VA 3 1 z 
È £ 55 55 90 7 90 
si 60 60 95 95 
65 Gna ott 100 100 
gite 110. (csf e LID 
75 120 120. 
i 80 I VIA 
5 IS CEST 
L ECO 180 
GI 1,9 2 2,5 32 3,8 5 6,2 
Cave MB de EA i 3 : 
t, D4+1,3 D+1,2 D+1/7 DY+2 DY2,4 D432 DY4 


Gli spigoli delle chiavette possono venire smussati e le cave possono venire smussate o arrotondate solo nel caso che ciò si 
nga necessario. Per la misura degli smussi e degli arrotondamenti vedasi la tabella 271. 

Per le linguette incastrate per applicazioni generiche vedasi tabella 280. 

Le linguette speciali per autoveicoli vengono forzate nella cava dell'albero e per esse non si adoperano viti di fissaggio. 

| —* Le sezioni 12x8 e 16x l0 corrispondono alle linguette per applicazioni generiche (tabella 280). Le altre sono sezioni spe- 
i da adoperarsi solo per autoveicoli. 

Per le tolleranze di lavorazione vedasi tabella..... 
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“psposoni CONCERNENTI 1 NDRMALIZZAZIONE DEI MATERIALI OCCORRENTI Nu AMMINISTRAZIONI DELLO: di To ot di 


FILETTATURA SISTEMA METRICO FINE PER VITERIA 


Decreto del Capo del Governo 25 Agosto 1926 
(Gazzetta Ufficiale 13 Settembre 1926) 


II, CAPO DEL GOVERNO 
PRIMO MINISTRO SEGRETARIO DI STATO 
PRESIDENTE DELLA COMMISSIONE SUPREMA DI DIFESA 


Visto il R. decreto del 31 dicembre 1923, n. 3046, 
concernente la normalizzazione dei materiali occor- 
renti alle Amministrazioni dello Stato; 

In esecuzione alla deliberazione della Commissione 
Suprema di difesa in data 1° luglio 1926; 


Decreta: 


ART. 1. 


Sono rese obbligatorie per il materiale statale le 
seguenti tabelle di normalizzazione: 


1° Tabella n. 14: filettatura sistema metrico fine 
MF per viteria. — Filetto semplice — diametri da 
ya 10 .mmi; 


20 Tabella n. 15: filettatura sistema metrico fine 
MF per viteria. — Filetto semplice — diametri da 
6a 80 mm. 


ART. 2. 


Le tabelle sono edite dal Comitato « U.N.I.M. » di 
Milano (via 1. Grossi, 2). Copie autenticate dal bollo 
della Segreteria generale della Commissione Suprema 
di difesa, sono cedute dallo stesso Comitato al prezzo 
di L. 5 ciascuna. 

Copie non autenticate sono invece cedute dallo 
stesso Comitato al prezzo di L. 1 ciascuna. 


ART. 3. 


E’ obbligatorio l’acquisto di almeno una copia 
autenticata delle tabelle per parte degli stabilimenti 
statali ed uffici tecnici ad essi superiori. 


Sett. 1926 


ART. 4. Po: 


E’ fatto obbligo a tutte le Amministrazioni sta- | 
tali, a partire dalla data del presente decreto, di at 
tenersi nei prodotti di materiali nuovi alle tabellfi 
di normalizzazione di cui al precedente art. 1. 

Entro un anno dalla data della pubblicazione del | 
presente decreto, i progetti e disegni dei materiali 
già regolamentari che si commetteranno, e si alle- 
stiranno, dovranno essere man mano corretti sulla 
base delle tabelle predette, e le commesse di allesti- 
mento dovranno essere uniformate ad esse. 

Inoltre a partire dal compimento di tale anno, le | 
parti di ricambio non esistenti nei magazzini, e che 4 
saranno acquistate per sostituzioni, dovranno con 
formarsi alle predette tabelle. { È 


ART. 5. 


Quando gli allestimenti e le sostituzioni di cui al 
precedente articolo risultassero tecnicamente diffi- | 
coltosi sarà ammesso, in via provvisoria e non oltre | 
il 1° gennaio 1930, l’acquisto da parte delle Ammini- 
strazioni statali di viti non normalizzate metrica= 
mente. È 

Da tale data in poi, ogni qualvolta Amministra= | 
zioni statali debbano impiegare viti non aventi le 
filettature metriche obbligatorie, dovranno sollecita | 
mente darne comunicazione alla Commissione Su- 
prema di difesa. ; ° 

Il presente decreto sarà registrato alla Corte dei 1 
conti. 


n 


| Roma, addi 25 agosto 1920. 


Il Capo del Governo: 
MUSSOLINI 


Vie LELE ATI 
Rot gii, 7 n POV 
at : 


L'INDUSTRIA MECCANICA 


toi 
no 
I 


———r———_ 


[RASSEGNA DELLA FONDERIA 


“ 


« 


Si fa sempre più sentita la necessità di ridurre 
il costo delle materie prime e semilavorate in gene- 
\rale, aumentandone nel contempo la qualità, nei 
miti della convenienza. La riduzione del costo e 


rà, 


E 


ubito dopo il miglioramento del prodotto sono le 
i della concorrenza, vale a dire della vita di una 
industria. E la concorrenza attualmente è difficile, 
troppo difficile per farla con mezzi e sistemi primi- 
tivi ed empirici; la si può tentare con speranza di 
Successo solo con una accurata e coscienziosa pre- 
arazione. 

La questione ha particolare importanza per noi 
Specialmente, che dipendiamo dall’estero per l’approv- 


| Nuovi forni per la produzione e la raffinazione della ghisa grigia 


Riassunto da memorie apparse sulle riviste Giesserei Zeitung 15 Dicembre 1925 
e The Foundry Trade Journal 10 Dicembre 1925 


vigionamento delle più importanti materie prime, il 
cui mercato si svolgerà fuori d’ogni nostra influenza. 
Dobbiamo perciò porre ogni cura nel limitare le spese 
che dipendono da noi, nel ridurre al minimo i con- 


arezereze 
@ 


Fig. 1. - Nuovo foruo fusorio a polvere di carbone. 


sumi e le perdite delle materie prime e dei combusti- 


bili, impiegando di questi ultimi quelli che, compati- 


bilmente alle loro funzioni fisico-chimiche, risultano 
di minor costo, poichè naturalmente sarebbe inutile 
adoperare un combustibile economico, ma di na- 
tura tale da trasformare profondamente la com- 
posizione e le proprietà del materiale trattato. 
Notiamo con soddisfazione che in questi riguardi 
si può realizzaré un notevole risparmio e che i 


528 L'INDUSTRIA MECCANICA 


carbone in polvere e l’olio di catrame di carbon 
fossile hanno avuto vantaggiose applicazioni. È, 
altro pregio dei nuovi sistemi, il materiale in tal 
modo ottenuto, risulta migliore, mentre il consumo 
percentuale di combustibile si abbassa notevolmente. 

Forni di questo tipo sono d’altronde già in eser- 
cizio in Germania ed in America, e gli ottimi ri- 
sultati che hanno dato ci permettono di darne no- 
tizia ai nostri lettori come di nuovi reali progressi 
nella tecnica della fonderia. 


FORNO A POLVERE DI CARBONE. 


Questo forno è un derivato del tipo Siemens- 
Martin ed è coperto dal brevetto tedesco 415097. 


Fig. 2. — Introduzione laterale della polvere di carbone. 


Nel caso di impianti nuovi e di piccoli forni lo si 
costruisce del tipo circolare. 

La parte superiore del forno è alleggerita note- 
volmente per il fatto che le condotte sono libere e 
che le pareti sono di spessore uniforme in tutti i 
punti. La volta, a seconda della grandezza del forno, 
porta una o più aperture; al disopra di queste, at- 
taccato al tetto dello stabilimento o ad altra arma- 
tura di sostegno, sta sospeso l'apparecchio di insuf- 
flazione del combustibile. In tal modo il suo peso 
non grava sulla volta e si può facilmente procedere 
al ricambio. Come si vede dalla fig. 1, l'apparecchio 
si compone di una camera di miscela MK e di una 
camera di distribuzione dell’aria LK. Ambedue i 
pezzi sono di fusione e protetti contro l’azione del 
calore. Il tubo K serve all’adduzione della polvere 
di carbone; esso attraversa la camera LD e penetra 
con l’ugello KD nella camera di miscela. In questa 
sboccano anche gli ugelli LD per l’aria primaria (41), 
inclinati di angoli diversi rispetto all’asse del tubo 
di alimentazione del combustibile. 

Gli ugelli sono conici, in ferro rivestito di ma- 
teriale refrattario. L'aria primaria entra dai canali 
FL nella camera d’aria e si distribuisce ai diversi 
ugelli. Nel caso di grossi forni i condotti dell’aria 
sono in muratura, nei piccoli forni sono in ferro 
rivestito di materiale refrattario. Le strutture in 
ferro ed i tubi di ferro sono liberamente sospesi; 
i condotti dell’aria primaria sono interrotti nel loro 
ramo ascendente da un dispositivo di inversione UV. 
Fisso si compone di un braccio di ferro che ad ogni 
sua estremità porta un segmento di tubo ed una 
piastra cieca di materiale refrattario. Questo braccio 
è girevole su di un perno centrale, talchè con una 


(1) L'aria atmosferica necessaria per ottenere la combustione 
completa della polvere di carbone. 
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piccola rotazione di esso si può invertire la di i 
zione di marcia dei gas e dell’aria. I gas combu sti | 
entrano per Ag nella camera di ricupero, separata | 
da una parete divisoria in modo da formare un si-| 
stema di 4 camere riunite diagonalmente da un! 
canale per ogni due di esse. Le camere sono di-, 
vise dalle condotte discendenti mediante una pa-! 
rete Tww che nella sua parte inferiore ha l’apertur 
di efflusso dei gas. I canali di collegamento delle 
camere inserie si raccordano ad una valvola Simplex, 
la quale li mette in comunicazione con l’atmosfe; 
o col camino. - i 
T,a polvere di carbone entra nel forno attraver 
Kd, spinta dall’aria primaria; quì la corrente si) 
espande e viene rimescolata e tagliata dalle correnti 


provenienti dagli ugelli che portano l’aria. Ne ri 
sulta un intimo miscuglio con l’aria che garantisce! 
una combustione completa. Gli ugelli sono inoltre 
disposti in modo che dirigono il getto lontano dalle 
pareti del forno. : 

Si noti ancora che il becco di combustione è di-| 
sposto in modo che fra il complesso di iniezione e la. 
volta esiste un vano che permette l’accesso dell’aria 
atmosferica. In tal modo si ottiene un buon raffred 
damento dell’iniettore. 

Questa dunque schematicamente la disposizio 
generale del forno. Vediamo ora i vantaggi che ess: 
comporta. di 

E° opinione comune, e praticamente confermata,; 
che adoperando del carbone in polvere bruciano in, 
un primo tempo le materie bituminose, mentre il 
carbonio si trasforma in coke. In tal modo si spiege 
come nei forni ad iniezione obliqua, fig. 2, una buoni 
parte del coke e della cenere va a finire nelle came 
Avviene con tale disposizione che la direzione di in-| 
cidenza del getto col bagno in riscaldamento favo 


Fig. 3. — Insufflazione del combustibile dalla volta. 


risce la immissione dei residui nelle condotte aspi 
ranti. Il coke brucia con una certa difficoltà; ed 
tempo che esso impiega a passare sopra il bagn 
troppo breve per permettere una combustione com 
pleta, senza residui e senza che avvenga una combi 
nazione colla scoria del bagno. Con una alta velocit 
di iniezione e forni di piccole dimensioni questo. 
nomeno va tanto oltre che il coke non brucia qu 
affatto; è a questo fenomeno che si deve attribt 
l'insuccesso dei tentativi di forni fusorî con i 
zione laterale. E È 

Nel forni che stiamo considerando questo incon 
niente viene eliminato per il fatto che il coke e | 
ceneri subiscono un cambiamento di direzione | 
circa 90° prima di venire espulsi, vedi fig. 3. 


Dato quindi che la corrente principale del forno 
a da sotto in su, si ha un movimento vorticoso che 
arantisce una combustione completa. Si toglie di 
nezzo in tal modo anche l'inconveniente che si ve- 
cò nei tentativi di forni con camera di combu- 
stione separata; con tale disposizione, vedi fig. 4, 
si sottrae al bagno quasi tutto il calore radiante, 
ed i gas non hanno un tiraggio naturale sufficiente. 
Essi vi vengono compressi quando la camera di com- 
istione ne è piena e perciò non sfiorano tutta la 
uperficie del bagno. Se si vuol rimediare aumentando 
1 tiraggio del camino, si ha raffreddamento del forno 
ed altri inconvenienti che tralasciamo di enumerare 
rchè facilmente intuibili. 

Tornando dunque al nostro forno, abbiamo visto 
‘che l’aria primaria entra per FL ed LK nel forno. 
Per creare ai gas un percorso alquanto lungo sulla 
‘superfice del bagno, lo scarico di questi è disposto 
diagonalmente; le camere di conseguenza risultano 
lin diagonale e comportano 2 paia di condotti ascen- 
denti per l’aria. Essi si riuniscono poi in un tubo 
solo che va a finire nella cassa d’aria; la distribu- 
zione ed inversione si effettua col semplice disposi- 
tivo a cui prima accennammo. 

Seguendo il percorso dell’aria vediamo che essa 
assa dalla valvola Simplex alla camera di ricupero, 
ve, essendo i mattoni roventi, essa tende a dilatarsi 


lalla camera di ricupero verso F7, in confronto alla 
ertura Ga di scarico dei gas combusti. In questa 


passano per Ag e per Ga entrano nella camera di 
ricupero, ove si espandono, e la forza di questa 
espansione è frenata in questo caso dalla presenza 
lell’alveare di mattoni, mentre d’altronde il tiraggio 
del camino è diretto secondo l’asse longitudinale 
della camera. I gas di scarico non penetrano quindi 
nel canale dell’aria primaria. 

| Si sono fatti degli esperimenti con forni fusorii 
per l'acciaio, con camera di combustione, e dall’ana- 
isi della scoria in queste camere, della polvere della 
mera aspirante, della scoria del bagno e del bagno 
esso, risultò che si verificava un arricchimento di 
lfo affatto insignificante. Si continuarono gli espe- 
nenti per più di un anno e si dovette venire alla 
‘ongettura che lo zolfo presente nel carbone, liberato 
all'alta temperatura di combustione dei materiali 
bituminosi, si combinasse in certo modo allo stato 
nascente con l’ossigeno dell’aria primaria o col si- 
licio contenuto nel carbone e venisse aspirato dal 
«camino in forma di combinazione instabile. 

Lo zolfo però che è contenuto nel bagno stesso 
Si può più facilmente eliminare in un forno a river- 
]ero con le solite aggiunte. 

Il bagno ha una profondità minore e la tempera- 
tura del forno, che negli esperimenti di cui sopra, 
isando dei briquet di lignite, si manteneva in media 
Sui 1800° C, permette di ottenere una scoria fluida. 


e È 
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Per ciò che riguarda il contenuto di calcio e silicio 
della scoria, il primo è favorevole nel bagno con ce- 
neri contenenti calcio, e tanto più in quanto esso 
spiega la sua efficacia allo stato nascente. Se pren- 
diamo per esempio dei briquets di lignite della Re- 
nania, questi hanno un contenuto medio di ceneri 
del 6 a 7% con Ca0 dal 35 al 40%. Una carica di 
5 tonn. ha con ciò un incremento di 100 kg. di Ca0 
da diffalcare dalle aggiunte. 3 

Se tuttavia si è costretti a lavorare con un car- 
bone che contiene essenzialmente acido silicico, si 
potrà eliminarlo con aggiunte di spato fluore. Lo si 
carica nel mulino polverizzatore assieme al car- 
bone o lo si polverizza nella tubazione un po’ prima 
del forno. 

Avviene nei forni del sistema di cui sopra che si 
operi in una atmosfera povera di ossido di .car- 


Fig. 4. - Combustione della polvere di carbone 
nelle camere laterali. 


bonio. In base ad esperienze pratiche si ha con pol- 
vere di carbone un eccesso di aria del 15 a 20% 
su quella teorica. Si risparmia quì sulla zavorra di 
azoto e quindi sul carbone e sul ferraccio, dato che 
si evita una inutile ossidazione. 

La durata del forno risulta non inferiore, se mai 
superiore a quella del forno Martin. Si ha distribu- 
zione uniforme del calore e gli spessori uniformi 
delle pareti evitano tensioni pericolose; le condut- 
ture per i gas e per l’aria primaria sono distinte e 
i condotti sono raffreddati; l’accelerazione della pol- 
vere di carbone e dell’aria verso il bagno sono tali 
da mantenere sopratutto sul bagno la fiamma; la 
riduzione dell’eccesso d’aria del 100-200% al solo 
15% diminuisce gli attriti ed il consumo del forno. 

Il costo d’impianto è inferiore a quello di un forno 
Martin della stessa potenza, perchè i volumi delle 
camere sono tutti notevolmente ridotti méntre il 
minor peso permette di economizzare anche nelle 
fondazioni. i 

Un forno del tipo descritto non dovrebbe costare 
molto di più che un forno a cupola, e se si pensa 
alla grande economia di esercizio, anche astraendo 
dalla miglior qualità della ghisa prodotta, il calcolo 
dimostra a priori i vantaggi insiti in questo nuovo 
forno. 


(Continua) 
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COSTO DELLE MATERIE PRIME E ACCESSORIE PER L'INDUSTRIA DELLA FONDERIA DI GHISA i i 


(Escluse quindi la mano d’opera e le spese generali) 


A cura della Commissione Tecnica dell'Unione Lombarda Fonderie di Ghisa vengono mensilmente pubblicati 1 costi dei principal È 
ipi di ghisa. Nel calcolo del costo della miscela vengono tenute per base le qualità di ghisa che durante il mese considerato si presume. 
abbiano prevalentemente alimentate le fonderie della Lombardia. I prezzi si intendono riferiti alla piarza di Milano franco state 


Agosto 1926. 
Materie prime ed accessorie. 


Situazione uguale al mese precedente. 
A puro titolo di indicazione, sulla supposizione di una media aritmetica, forniamo’ i dati seguenti: 


L. 830 Coke Vado e Westfalia. 


1) Luxembourg III, Longwi, francesi, ecc. alla tonn. L. 650.— z 
COKE < L. 250 i cokes francesi scadenti il cui uso non è con: 


2) Ghise inglesi da fonderia ........... » » » 800. sigliabile quasi neanche per le stufe, La 
3) Nazionali Piombino scarseggia ....... » È A lrrra Costo medio del combustibile: 30 kg. per ogni quin- i 
AV Eplintoi PRO sani i $ A der tale di getti (compreso calo, polvere, funzionamento a 
CE le stufa ed'altri servizi) ..............0rr.00 0000-00. IL. 12. 
Dì Hematileclaglesc geco: destai PESA RIIA DENTATE Costo del materiale accessorio (pet ora stazionario) i 
B)tRottamib.. AORRd0 a. Re » » » 600.— e sempre per l q.le di getti ............:.....00.. » 25.— 
N.B. — Non bisogna confondere i prezzi riportati col numero indice della ghisa pubblicato nelle Comunicazioni ai Soci, 
Quest'ultimo si riferisce unicamente alla media dei prezzi c. i. f. Genova di una tonnellata di Hematite inglese E. C. N. 1, 2, 3, 


Per i getti di meccanica (nel caso più favorevole). Per i getti correnti. È 
q.li 30 di ghisa inglesi ... a I. 800 la tonn. L. 2400. — q.li 50 di ghisa Luxemb. a L. 650 la tonn. L. 3250, 
<{| » 20 di ghisa Luxemb. a » 650 » » » 1300.— 4 50 rott 600! a » 3000 BU 
Pr »  B0.rottame.;....;;s. a » 600 » » 31200013 SRO aride gl a meta ‘E 
SE genna: ARA i ni 
2 )q.li 100 Li. GIOO II IO i Li. 6200-0088 
2|{Da sottrarte 25 q.li boccami a IL. 600 la tonn. L. 1500.— Da sottrarre 25 q.li boccami a L. 600 la tonn. L. 1500.—. 
‘Costo di 70 q.li ‘in base ad un calo del 5 %) L. 5200.— Costo 70 q.li (in base ad un calo del 5%)... L 4750.= 
Costo di un quintale di miscela ‘’.............. L. 74.28 Costo di un quintale di miscela .............. L.. 67.80 
Costo} combustibile Aci eli ee de a » 12.— Costo combustibile (come sopra) .............. » 12. 
Costo materie accessorie ....... c RIE I LATO ORITOA » 25. Costo materie accessorie ........:.... 0.1 » 25.— 
Totale (solo materie prime ed accessorie, escluse Totale (solo materie prime ed accessorie, escluse È 
spese mano d’opera e generali) ................ L. 111.28 spese mano d'opera e generali) ............ I,. 104.85 
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I Soci e gli Abbonati che non avessero ricevuto un numero dell'Industria Meccanica, per averne un 


data del fascicolo non ricevuto. 


E) 
a Resistenza dei materiali = Calcolazione e disegno di 
| macchine. 


î | 
— UN CASO INTERESSANTE A CONFERMA DELI UTILITÀ DELLA 


PROVA DI RESILIENZA. — Ing. V. Grazioli. — (Il Vapore — 15 
\luglio 1926 — pag. 1). 

_ L'autore cita il caso dello scoppio di una bombola americana 
‘per acido carbonico liquefatto, verificatosi qualche tempo fa 
mel parco di una stazione dell’Alto Veneto, e riferisce i risultati 
lelle prove eseguite nel Laboratorio del Politecnico di Milano 
sopra tre saggi tagliati da un pezzo tolto dalla bombola scop- 
piata. 

La prova di trazione semplice diede i risultati seguenti: 


LS 


fi Sezione 10x7 mm.......,.... + 710. mm,? 

ba Paricosdissottura) fuse, = 2810 Kg. 

=. Carico unitario di rottura...... = 40.1 Kg-mm. 
Carico di snervamento. ........ = 30 Kg.-mm. 
mitussamentori. i. = 28% 
RONFrazioness n ln 609 


L’allungamento e la contrazione notevoli, pur tenendo conto 
del fatto che la prova fu necessariamente eseguita su provino 
lungo metà del normale, indicherebbero trattarsi di un acciaio 
lce, tale da offrire le migliori garanzie nell’uso delle bombole. 
e prove di resilienza eseguite su due provette tipo Mesnager 
zione 10 x 7 mm. con sezione intagliata 8 x 7 mm.) dimostra- 
tono la grande fragilità di questo acciaio, dando i valori della 
resilienza di 0,7 e 0,8 Kgm.-cmq., mentre i valori che normal- 
mente si devono ottenere sono di 4.-,7 Kgm.-cmq. 
_ L'analisi micrografica mise in evidenza l’eccezionale grandezza 
grano, confermando lo stato di fragilità dovuto alla presenza 
li un alto tenore di fosforo e di zolfo. 


| TENSIONI ORIGINATE DA DIFFERENZE DI TEMPERATURA NEI 

\BORPI CILINDRICI DI CALDAIA, — Ing. P. Foffano. 

|-15 settembre 1925 — pag. 3). 

| Il fasciame dei corpi cilindrici soggetti a pressione interna è 

Bitualment calcolato secondo le norme di Amburgo, le quali 
gono conto delle sole forze di tensione dovute alla pressione 

\lel vapore; in realtà, a questa si aggiungono altri sforzi non 

‘vene precisati nella loro intensità, perchè di difficilissima valu- 

tazione, dei quali, però, i costruttori debbono tener conto. 

|| Fra questi sforzi occupano il posto principale quelli dovuti 

| differenze di temperatura nei varî puntì del generatore. 

È 

| 


Della questione si è occupato l’Ing. Otte di Essen (Z.B.R.V. 
|(924, n. 21, 22, 23, e Die Wirme, 11 novembre 1924) con lo scopo 
li precisare, col calcolo, l’ordine di grandezza di tali sforzi nelle 
lue diverse ipotesi che il fasciame si comporti, sotto le dilatazioni 
ermiche, ‘come un corpo perfettamente rigido o segua, invece, 
ticamente, la deformazione, e giungendo alla conclusione che‘ 
casi più sfavorevoli, può venire superato il limite di elasti- 
, rimanendo, così, nel fasciame delle deformazioni perma- 
nti. 
Per quanto le conclusioni cui ci giunge col calcolo debbano es- 
ere accettate con prudenza, è certo che l’ordine di grandezza 
egli sforzi dovuti alle differenze di temperatura (sforzi che 
identemente non entrano in giuoco nelle ordinarie prove idrau- 
che) è assai elevato e tale da dovere essere preso in considera- 


j 


| 


1ABELLA PELI, CALCOLO DELLA STABILITÀ DELLE PARETI CI- 
INDRICHE DELLE BOMBOLE. — (Ing. V. Grazioli. — (Il Vapore 
15 febbraio 1926). 

base all’art. 9 del nuovo Regolamento (Gaz. Ufî. 6 ottobre 
D, n. 232) per le prove e verifiche periodiche dei recipienti 


ali 7 ae: 
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LA STAMPA TECNICA 


Per rendere possibile ai lettori di raccogliere in uno schedario bibliografico le singole recensioni, abbiamo 
\ dato alla stampa tecnica una speciale disposizione tipografica, che ne permette il ritaglio. 

È Le pubblicazioni che hanno attinenza con questioni di Unificazione sono contrassegnate * 

| Ricordiamo che possiamo fornire ottime traduzioni delle pubblicazioni in lingua straniera, dietro pura e 
‘semplice rifusione delle spese di traduzione, postali, copiatura, eventuale acquisto degli originali, ecc. 


(Il Vapore ‘© 


n | 0] 


CERA 
531 


destinati al trasporto per ferrovia di gas compressi, liquefatti o 
disciolti, il calcolo della massima sollecitazione ammissibile deve 
essere fatto in base alla formula: 


1,3 de? 40,4 di? 1 
v= IZ A 
100 


‘de — di? 


mentre la formula usata comunemente è: 


p= m. pd. 


ni di 
= p=sm Dd. 
; 1 
200 s 

IA. a facilitare i calcoli ai Periti incaricati delle prove, ha 
calcolato nella tabella citata i valori dei coefficienti m e Mi 
per i diametri di bombole e relativi spessori più in uso. 

Confrotando i valori m e m, della tabella, si conclude che la 
sollecitazione ammessa, calcolata in base al coefficiente m (come 
esige il Regolamento sopra citato) è dal 5 al 10 % minore di quella 
calcolata col coefficiente 7m,, come di consueto. 


TABELLA DEI NUMERI DI DUREZZA BRINELL. — Ing. V. Gra- 
zioli. — (Il Vapore — 15 maggio 1926). 

Il numero di durezza Brinell (A) è una caratteristica del metallo 
preso ad esaminare ed è funzione del carico di rottura KX del ma- 


” 


teriale. Il epportoga za 4. non è costante anche per tipi deter- 


minati di acciai, ma lo si può ritenere tale, entro certi limiti, con 
pratica approssimazione, 

La tabella citata contiene il numero di durezza A in funzione 
del diametro dell'impronta e della saetta / (in mm.), sotto il ca- 
rico P di 3.000 Kg. esercitato sopra una sfera di 10 mm, L'autore 
riporta inoltre, i valori del coefficiente w per varî tipi di acciai. 


T,A PREPARAZIONE DI CALCESTRUZZO DI RESISTENZA DE- 
TERMINATA. — Otto Graf. — Z. d. V. d, I. — 20 marzo 1926 — 
4 pag. — 9 fig. — 2 tabelle). 

Influenza dei vari elementi, sulla resistenza del calcestruzzo, 
e cioè, della quantità d’acqua, della grossezza del materiale, della 
natura della sabbia. Composizione dei cementi più adatte per i vari 
scopi. Variazioni delle resistenza del calcestruzzo secondo il 
tempo decorso dalla sua formazione. Diminuzione di volume, 
pure in funzione del tempo. 


FORMOLE DI CALCOLAZIONE DEI « FOCOLARI INTERNI » DI CAI- 
DAIE (CORPI CILINDRICI PREMUTI DALL'ESTERNO). — Ing. VV. 
Grazioli. — (Il Vapore — 15 aprile 1925). 

In questa nota, l’autore riunisce le principali formole in uso 
per il calcolo dello spessore delle parti cilindriche del focolare 
interno delle caldaie sia da terra che marine, osservando come le 
varie formole in uso conducano a risultati che non differiscono 
fra loro di oltre il 58%. 


PROVA MAGNETICA DEGLI ACCIAI ALLA TRAZIONE, LIMITI ELA- 
STICI. — (Memoria presentata dal Sig. L. Fraichet all'Associazione 
Franco-Belga per le prove dei materiali). 


In questa memoria l’autofe mette in evidenza la utilità pratica 
della prova magnetica, specialmente se considerata come un 
completamento delle prove ordinarie alla trazione, rendendo 
conto di numerose esperienze eseguite da lui stesso su molte 
varietà d’acciaio, ognuna delle quali, sperimentata con lo stesso 
macchinario e con la stessa forza magnetizzante dà, sempre,lo 
stesso diagramma di magnetizzazione, che potrebbe bene ser- 
vire, ad individuarla. 

E’ noto che il diagramma, che si ottiene con la ordinaria prova 
di trazione, indica un limite di proporzionalità £’, ed un limite 
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astico apparente E (limite di snervamento); il diagramma di 
ag netizzazione, oltre a segnare marcatamente quei punti singo- 
| ti, mette in evidenza che il metallo comincia a modificarsi ad 
| n carico F inferiore ad £’, carico che dal sig. Fraichet è chia 
ato «limite elastico vero » perchè esso sembra corrispondere 
izio delle deformazioni permanenti o piuttosto ad un cam- 
mento nel processo di queste deformazioni medesime, le quali 
\ si traducono forzatamente in un allungamento permanente 
a barretta e quindi non possono essere svelate dalle solite 
sure di allungamento. Il rapporto fra i due limiti elastici: 
to e proporzionale varia da 0,7-0;8 per gli acciai ordinari ri- 
btti e da 0,5-0,6 per gli acciai temperati e rinvenuti. 

Imoltre, per la stretta relazione che esiste fra la tempera ed i 
 momeni magnetici, il diagramma di magnetizzazione può dare 
iose indicazioni anche sopra questa operazione esercitata 
metallo. 


Metodi e strumenti di Misura. 


i E PROVE SULL'USURA DEI MATERIALI PER COSTRUZIONI FER- 
ovrarIE. — Ing. Spindel. — (Z. d. V. d. I. — 20 marzo 1926 
(uni pag. — 42 fig.). 

(I escrizione di una macchina, adottata dal Ministero delle 
\rrovie austriaco, per determinare la resistenza all’usura dei 
\ateriali. Questa macchina è costituita da un disco (mola, disco 
‘acciaio liscio, o provvisto di denti) che ruota, e contro la su- 
erficie cilindrica del quale si comprime, con una pressione che 
iò essere regolata comunque, e che viene indicata dalla mac- 
dina, un provino del materiale da studiare. Si possono ricavare i 
iagrammi di ogni esperienza, avendosi così le usure in funzione 
f: i tempo. La macchina si presta anche a determinare le qualità 
ibrificanti degli oli etc. 

L'A. riproduce i risultati delle prove eseguite su diversi mate- 
i in uso per le ferrovie (rot?ie, cerchioni di ruote, etc.) e ne 
\è i diagrammi presi alla macchina. 


Ricerche scientifiche. 


I,E ESPLOSIONI NEGLI IMPIANTI AD ARIA COMPRESSA, — 
tter. — (Z. d. V. d. I. — 16 aprile 1926 — 2 pag.). 
| Le cause di queste esplosioni possono essere varie, e non tutte 
m definite. Una di esse può essere data dal fatto che se una 
rrente d’aria che tenga in sospensione, in forma di nebbia, 
olio, traversa rapidamente un foro molto stretto, le bollicine 
io assumono forti cariche elettriche: se a questo fatto si unisce 
elevazione di temperatura, dovuta p. e. a una compressione 
liabatica, le scintille di scarica della goccioline possono pro- 
lrre l'accensione e lo scoppio della miscela. Se in punto di 
na tubazione avviene una piccola esplosione, l’onda esplosiva 
fopagandosi, e riflettendosi dove incontra gomiti, curve, va- 
ioni di sezione, (punti in cui è specialmente facile si depositi 
, possono dar origine a una seconda esplosione molto più 
della prima. | 
Una causa importante di scoppi sembra sia la presenza di 
ido e sesquiossido di ferro, che. per la sua azione catalitica 
lita l'ossidazione dell’olio, mentre l’ossido si trasforma in 
dulo; da questa reazione ha origine un aumento di tempera- 
Un'azione esterna quale un urto, una fuga che crei un mo- 
mento violento d’aria in prossimità al luogo considerato, pos- 
ono accelerare la reazione e produrre.un calore sufficiente-al- 
agecensione dell’olio. 


ELOCITÀ DI PROPAGAZIONE DELLA FIAMMA, NELL ESPLOSIONE 
GAS, — F. W. Stevens. — (Z..d. V., d. I. — 15 maggio 1926 
pag. — 5 fig. — l tabella), 

L'A. descrive delle esperienze da lui eseguite per determinare 
Velocità suddetta. Egli provocava l’accensione, mediante 
Itilla elettrica, nel centro di una bolla di sapone piena di una 
ela esplosiva, e illuminando, attraverso a una schermo mu- 
di una fessura in corrispondenza del diametro orizzontale 
bolla, la superficie sferica di dimensioni man mano crescenti 
uita dalla fronte di propagazione della fiamma, fotografava 
a ordinaria pellicola, avvolta su un tamburo girevole, e 
nti alla quale stava un secondo schermo pure con una stretta 
a orizzontale, le immagini successive di questo diametro, 
endo colla successione di queste immagini sulla pellicola 
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zona limitata da due linee simmetriche rispetto alla mezzeria 
della pellicola, e uscenti da un punto, corrispondente all’inizio 
dell’accensione, ossia al centro della bolla. L'inclinazione di que- 
ste linee sulla mezzeria della pellicola era proporzionale alla 
velocità di propagazione della fiamma. 

Con questo apparecchio l'A. esperimentò la velocità di pro- 
pagazione della fiamma con miscele diverse, e a diversi pressioni. 
Fgli stabilì che la velocità di propagazione è costante a pressione 
costante, e varia colla proporzione dei gas componenti la 
miscela. Nei diversi casi, la velocità può essere espressa con for- 
mole semplici, che hanno una ottima rispondenza coi risultati 
della esperienza. 


TABELLA DELLE PERDITE DI PRESSIONE IN UNA TUBAZIONE DI 


. VAPORE. — V. G. — (Il Vapore — 15 agosto 1925). 


Nella tabella sono calcolate le perdite di pressione nelle tuba- 
zioni di vapore saturo per le pressioni effettive da 1 a 6, atmo- 
sfere e per i diametri di tubo da 4” a 4”, in base alla nota for- 
mula; 

2 


Gif ZE 

$sa013;19. rar 

Toh 
e facendo 1 = 100 m. e G = 100 Kg. di vapore all’ora ciò che 
permette facilmente il calcolo della perdita, nei singoli casi, mol- 
tiplicando i valori dati dalla tabella per il rapporto della lun- 


ghezza della tubazione realmente esistente a 100 (e): e 
00 


pel quadrato del rapporto della portata oraria di vapore a 100; 
vo) 
( 100 /. 


7) Trattamenti termici, tempera. Forni. 


I FORNI ELETTRICI NELLA INDUSTRIA DEI METALLI. — Ig, 
Tomaso Metzger, — (2. d. V. d. I. - 13 marzo 1926 — 8 pag. — 
26 fig.). 

Diffusione, in America e in Europa, specialmente in Germania, 
dei forni elettrici per la fusione dei metalli non ferrosi (ottone, 
bronzo, alluminio). 

Principali tipi dei forni elettrici: forni ad induzione (Réchling- 
Rodenhauser; Ajax-Wyatt); forni ad arco (Booth; Rheinmetall); 
forni ada alta frequenza. 


GASSOGENI MODERNI. — Ing. F. Ricolf. — (La Metallurgia 
Italiana — 8 pag. — 3 fig.). 

Descrizione di due tipi moderni di gassogeni; il primo è un gas- 
sogeno a coke capace di produrre un gas del potere calorifico 
di 1200-1250 calorie per mc. Caratteristica principale è la ca- 
micia d’acqua disposta nella parte bassa del gassogeno. Il raffred- 
damento del coke che ne consegue e l’iniezione del vapore otte- 
nuto dal riscaldamento dell’acqua circolante nella camicia fa 
si che non si abbia affatto produzione di scoria e rimangono così 
evitati il grande lavoro occorrente per l’estrazione della scoria 
dal gassogeno e il forte logoramento delle pareti interne, logora- 
mento dovuto appunto alla scoria. Il gas ottenuto viene fatto 
raffreddare in una specie di caldaia a tubi d'acqua la quale for- 
nisce il vapore sufficiente per l'azionamento delle turbine che 
danno moto ai ventilatori. 

Il secondo tipo è il gassogeno sistema « Tully » per la gassi- 
ficazione integrale del carbone fossile dal quale si ottiene un gas 
del potere calorifico di circa 3400 calorie per me, e circa 45 Kg. 
di catrame per tonnellata di carbone. 

L'Autore dimostra con cifre l’altissimo rendimento termico che 
si ha col sistema Tully ed i vantaggi finanziari che deriverebbero 
ai produttori di gas luce mescolando al gas attualmente ottenuto 
quello ricavato da un gassogeno a gassificazione integrale. Il 
costo del gas integrale è di circa 20 cent. per mc. 


SISTEMI RAZIONALI DI COMBUSTIONE. — Ing. F. Ricolfi. — 


. (La Metallurgia Italiana — marzo 1926 — 9 pag. — 10 fig.). 


Dopo avere accennato ai continui ed importanti progressi 
che sono stati ottenuti nel campo della combustione con l’ado- 
zione delle griglie a catena in luogo delle griglie fisse, col riscal- 
damento a carbone polverizzato che permette di bruciare indif- 
ferentemente qualunque carbone e di pezzatura anche finissima 
e con i moderni gassogeni completamente automatici e di grande 
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duzione, l'autore passa a parlare diffusamente del riscalda- 
ito a gas per irradiamento con combustione superficiale. 
1 tale sistema che è stato già applicato a numerosi forni per 
atura, per trattamenti termici, per fusione ece., si ha una 
nomia di circa il 30 % sul costo di esercizio rispetto agli altri 
emi adottati, la temperatura è perfettamente uniforme e 
acilmente regolabile, e l’assenza assoluta di fiamme visibili si 
solve in una maggiore durata delle murature refrattarie, e nella 
)ossibilità di ossidazione e deterioramento dei pezzi da ri- 
dare. 
ll fenomeno della combustione superficiale consiste nel mesco- 
> dell’aria al gas combustibile e per passare la miscela attra- 
so ad una piastra porosa. Per una certa dosatura del gas 
sispetto all'aria si vedrà che la combustione, invece di avvenire 
ll'esterno della piastra con produzione di fiamma, avviene nel- 
nterno della piastra stessa che diviene incandescente. Il rendi- 
nto della combustione ottenuta in questo modo è elevatissimo. 
I'applicazione industriale presentò però ostacoli che sembra- 
o insormontabili e primo fra tutto il fatto che le piastie po- 
er l’alta temperatura fondevano perdendo la loro permea- 
tà. La Casa Krupp di Essen ha però girato l'ostacolo fabbri- 
ndo delle piastre speciali con dei piccoli fori terminanti dalla 
e interna del forno con un piccolo alveolo. E’ appunto alla 
ficie di questo alveolo che si ha la combustione e con gli 
entici risultati che se si trattasse di una piastra porosa. 


- 


Tecnica generica d’officina. 


(American Machinist — 17 aprile 1926 — 1 pag. — 6 fig.). 

‘A. esamina il problema, in relazione a un articolo apparso 
ecedentemente sulla stessa rivista, e mostra come sia neces- 
fio condursi per ottenere fori quadri. Essenzialmente, il sistema 
î basa su una punta avente per sezione un triangolo coi lati 
nali e ad arco di cerchio, aventi il centro sul vertice opposto, 
in pezzo di guida, pure di forma triangolare a lati curvi, ma 
enti un vertice smussato. Questo pezzo di guida, montato 
l’asse della punta a forare, e solidale con esso, è guidato in 
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LA FORATURA AL TRAPANO DI FORI QUADRI. — A. F. Guyler. 


un foro quadro posto soperiormente e concentricamente al foro da 
fare. Il complesso della punta e del pezzo di guida sono coman- 
dati dalla macchina utensile mediante un giunto universale, 
in modo che possano spostarsi parallelamente a sè stessi, man- 
tenendosi perpendicolari alla superficie da forare. 

L'utensile descritto lavora di punta, e cioè con tre spigoli ta- 
glienti disposti sulla sua fronte. I fianchi non lavorano. 


17) Scelta trattamento ed istruzione del personale. 


UN METODO PER LA DETERMINAZIONE DEL PREMIO AI FUO- 
CHISTI. — V. Grazioli. — (Il Vapore — 15 marzo 1926). 

Il premio di interessenza da attribuire ai fuochisti per la mi- 
gliore condotta del fuoco può essere determinato in base alla 
percentuale di anidride carbonica contenuta nei prodotti della 
combustione, indicata da un analizzatore automatico registratore 
dei prodotti della combustione. In altri termini, il premio è fon- 
dato sulla minore perdita al registro, a valle dell’ultimo punto di 
utilizzazione dei gas caldi, man mano che aumenta la percentuale 
di CO,, e nell’ipotesi che la temperatura dei fumi non varî. 
Questa ipotesi non è vera; infatti, aumentando la percentuale 
di CO,, aumenta la temperatura nel focolare, si accentua quindi 
la trasmissione di calore al generatore per l'aumento del salto 
di temperatura e per l’elevarsi dello stesso coefficiente di trasmis- 
sione, e ne risulta, così, a parità di regime e di condizioni, una 
minore temperatura al registro. L'autore suppone, però, caso più 
sfavorevole, tale temperatura costante, prevedendo, comunque, 
anche l'applicazione di un termometro a quadrante ed integratore. 

Il premio sarà, semplicemente, basato sul valore medio della 
percentuale di C O, registrata dall’analizzatore e sarà graduato 
con l'applicazione di opportune percentuali, aumentanti man 
mano dalla minima percentuale di C 0, (per esempio l’8 %) 
sotto la quale non si dovrà scendere, pena la multa, alla massima 
che potrà essere per esempio del 16%. 

L'autore illustra tale metodo con un esempio pratico, dimo- 
strando coméè, in meno di un anno, gli strumenti necessari per 
l'applicazione di questo metodo siano pagati col risparmio di 
combustibile realizzato dall’industriale. 
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Ka costruzione delle macchine agricole in Francia 
xrocura al nostro Paese un’industria molto inte- 
kessante i cui risultati dovrebbero essere più felici 
ili quelli attualmente ottenuti. i 

D'altra parte, il consumo delle macchine agri- 
, intendendosi per macchine agricole tutte quelle 
the vanno dall’aratro alle trebbiatrici, è considere- 
‘role, ma la domanda di strumenti aratori e di ma- 
iale per le fattorie dovrebbe essere però molto 
biù rilevante. Passiamo dunque in rivista i due 
nti principali: costruzione e consumo. 


1°. CostRUZIONE. — Se ci limitiamo ad esami- 
gli utensili che servono a preparare la terra: 
ri, coltivatori, erpici, ecc. vedremo che il numero 
produttori francesi è considerevole. All'estero è 
ore. D'altronde senza contestare agli industriali 
ncesi il desiderio, spesso coronato di successo, di 
tere in mano ai coltivatori strumenti perfetti e 
più perfezionati, constateremo che essi dilapi- 
no la loro esperienza di numerosi anni nella fab- 
azione di uno strumento, volendo fornire ai loro 
nti tutte le altre macchine che questo può de- 
erare e ciò al solo scopo di conservarsi una‘ clien- 
a. E si verifica questo fatto paradossale, dannoso 
‘1 nostri industriali, che le macchine straniere 
ecialmente americane) sono meno care in Francia 
quelle costruite nel nostro Paese; d’altra parte, bi- 
na pur dirlo, una reclame sapiente continua, che 
iduce dove vuole condurre; numerosi agenti di 
dita fortemente interessati (il valore del dollaro 
Francia permette di fare le cose per bene); l’im- 
ediata disponibilità di pezzi di ricambio, tutto 
to complesso di fatti favorisce anche a un prezzo 
ato il collocamento di macchine americane e da 
lche anno, canadesi, a detrimento dei nostri in- 


icoltà a collocare la nostra produzione non oc- 
te dire che il mercato mondiale, senza esserci in- 
detto ci è difficilissimo. 

Perchè le macchine americane (Stati Uniti e Ca- 
ladà) costano in Francia meno di quelli prodotte 
ì noi? 

La risposta è facile e potrà applicarsi ad ogni altra 
Moduzione: automobili, tessuti, prodotti alimenta- 
frecce. 

i industriali americani sono poco numerosi; essi 
no specializzati in una fabbricazione ben deter- 
ta condotta secondo i metodi moderni di pro- 
gione, specializzando le macchine e gli uomini, 


ni 
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Il problema della costruzione e della vendita 


delle macchine agricole in Francia 
(L’Usine, 21 febbraio 1925) 


Richamiamo l'attenzione dei costruttori di macchinario agricolo su questo articolo che ci sembra interes- 
lhante da un doppio punto di vista: per la situazione dell'industria di dette macchine non dissimile da quella 
‘taliana e per le proposte che l'A. fissa per una più ampia intesa con la classe dei consumatori e con quella 
lei fornitori e per una più avveduta organizzazione interna. 


spingendo al massimo l'utilizzazione degli apparec- 
chi di manutenzione delle macchine per forgiare, 
delle perforatrici a parecchie punte, ecc. 

Gli americani hanno da una parte spinto lo studio 
della loro fabbricazione più in là di quanto hanno 
fatto i nostri industriali e d’altra parte, come di- 
cevo, non fabbricano che un solo articolo e in grande. 
Fssi hanno saputo sviluppare, insieme con la loro 
produzione, il servizio commerciale corrispondente; 
hanno costruito le macchine agricole come l’auto- 
mobile, in grandissima serie; l’industriale americano 
che fa trebbiatrici, non fa aratri; quello che fa er- 
pici non fa falciatrici; oppure se costruisce vari ap- 
parecchi li fa in stabilimenti ben distinti gli uni 
dagli altri con tecnici adatti, sicchè si tratta di case 
addirittura differenti. 

Potremmo dire ugualmente a favore dei nostri 
produttori che i loro concorrenti stranieri non si 
preoccupano troppo dei particolari della questione. 
Per esempio vi si trovano cuscinetti in legno duro; 
in Francia sarebbero di bronzo duro. Ma al contrario 
gli americani hanno saputo trar partito dalla scienza 
metallurgica; hanno spinto l’utilizzazione della ghisa 
malleabile al massimo, anche per pezzi dall’appa- 
renza complicati. In America ognuno fabbrica la 
sua ghisa, non la fa fabbricare; vi si mettono allora 
tutte le proprie cure, la si sfrutta fino al massimo e 
se ne fabbrica in grande quantità. 

In Francia si fanno domande di prezzi a parecchi 
fonditori e ciò è giusto; si dà la commissione al meno 
caro e ciò è ancora giusto; ma questo costruttore 
resta sempre un cliente di passaggio non potendo 
che in minima parte imporre la propria volontà 
rispetto alla proprietà che la sua produzione richiede 
nella materia prima. Occorre poi ricordare la man- 
canza di legami fra i produttori di materie prime e i 
costruttori di macchine agricole sì che questi sono 
costretti a servirsi dagli Stati Uniti di acciaio «tri- 
plex » per i rivolta-orecchio. Si vede senza difficoltà 
l'aumento di costo che ne deriva. 

I produttori di materie prime sono pertanto in- 
teressati nell’industria delle macchine agricole e 
nella loro vendita, giacchè la Francia ha esportato 
per 52 759.000 franchi di macchine agricole. nel 
1924; ma al contrario l’estero ha importato in Fran- 
cia, nello stesso anno per franchi 197.291.000. 

Se calcoliamo ad un terzo il valore della materia 
prima restano 65 milioni di franchi perduti per i 
nostri produttori. Ed è una bella cifra. 

C'è dunque un punto da esaminare; la macchina 
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agricola è troppo cara per il prezzo elevato della 
materia prima? Si può dire di sì senza ingannarsi 
anche se il suo prezzo è reso più elevato da una cat- 
tiva distribuzione delle lavorazioni, dalla mancanza 
di specializzazione, ecc. 

Per diminuire il prezzo delle materie prime. OC- 
corre un’intesa fra il produttore e il fabbricante. 
IL/aumento nella compera importa probabilmente un 
ribasso nella materia poichè le spese generali di am- 
ministrazione resteranno le stesse; per aumentare 
queste compere bisogna diminuire il prezzo della 
materia prima o aumentare il credito al costruttore 
o anche partecipare alla pubblicità. 

Se ci è lecito introdurre nel campo della fabbri- 
cazione l’argomento della pubblicità, osserveremo 
che un grande inconveniente della nostra epoca ri- 
siede nelle fiere ed esposizioni agricole divenute 
troppo numerose; esse costringono il produttore ad 
avere un servizio speciale, caro non solo per i salari, 
ma anche per le diverse spese di installazione, di 
trasporto del materiale, ecc. 

Questa pubblicità non produce quel bene che si 
crede perchè il consumatore compera secondo dati 
basati più sull’uso che sulla riflessione e sullo studio 
delle macchine sottoposte al suo esame. 


Consumo. — Qui ci sono due elementi ben distinti: 
il produttore di macchine e il compratore. 

Se in Francia il primo ha già fatto un passo verso 
la specializzazione e quindi verso la riduzione dei 
suoi costi, se insomma ha agito da uomo  intelli- 
gente, bisogna notare che il secondo manca spesso di 
una esatta possibilità di giudizio. 

Mi spiego: Per molti coltivatori la coloritura di un 
aratro è di prima importanza. Un bleu è migliore di 
un rosso o Viceversa; altri vogliono servirsi di una 
macchina perchè di quella si serviva il loro bisnonno. 

Lo sbaglio risiede nell’istruzione data a scuola 
che non deve essere la stessa per la campagna e per 
la città; bisognerebbe perseverare nelle conferenze 
agricole, nei borghi e nei villaggi. Bisognerebbe che 
il costruttore consentisse a fare degli esperimenti 
di coltura non solo sui terreni sperimentali ma anche 
in quelli del contadino stesso. 

Bisognerebbe intensificare la grande coltivazione, 
sopprimere poco a poco lo spezzettamento rurale, 
spingere alla coltivazione in grande, mediante trat- 
tori ed argani a vapore o elettrici; l’elettrificazione 
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Non si eseguiscono ordini se non accompagnati dai relativo importo 


delle campagne permetterà di far comprende eiifi 
coltivatori i vantaggi di economia e rapidità di quest 
ultimo procedimento che permette, malgrado |; 
mancanza sempre maggiore di bestiame, di fare de 
lavori profondi e rapidi. 

Bisogna, anche, per lottare contro le frequenti 
compere all’estero di pezzi di ricambio, istruire i 
fabbri e i meccanici di villaggio per le riparazioni dl el 
possono fare utilmente senza passare per le forche 
caudine dello straniero. 

Ma una grande forza sarà data ai nostri industrii i 
il giorno in cui, essendosi specializzati ciascuno i 
quella fabbricazione alla quale sono meglio adatti, 
dopo aver fatto le spese necessarie per apparecch 
di manutenzione e macchine perfezionate e di grande 
rendimento, essi potranno scendere a un prezzo tale 
da fare non solo la concorrenza all’estero, ma da 
poter anche imporre le loro macchine senza dover, 
sottostare alle. mille fantasie del consumatore. Im- 
fatti queste fantasie, come dicevo, sono basate sulle 
abitudini e non sull’esame dell’utensile e sul suo ren- 
dimento. Una causa della difficoltà del mercato! 
francese risiede nell’aumento considerevole del be-. 
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stiame da macelleria, sopratutto dei buoi, in plaghe 
prima riservate alla coltivazione; gran parte della 
Normandia è in tale condizione. È 
Il consumo della carne in tutti i posti e parti 
colarmente nelle campagne dopo la guerra, con- 
giuntamente alla mancanza della mano d’opera per. 
la coltivazione, ha fatto aumentare l'allevamento chel 
dà frutti eccellenti con poco lavoro. £ 
Solo un’intesa coi Paesi grandi produttori di be 
stiame e il consumo della carne congelata renderan È 
alla Francia centinaia di ettari disponibili per 
coltivazione. 
Risulta da quanto è detto che l'industria ; al 
su una buona via di riorganizzazione della sua pro- 
duzione; che molte case si sono volontariamente 
dicate a una sola produzione; che il ribasso del pro-. 
dotto dipende dall’intensificazione della produzione 
favorita dalla vendita sul nostro territorio ed ab 
l'estero; l'industria potrà così imporre al consuma 
tore il suo prodotto, le sue direttive, la sua tecnica. 
Mi sembra che si possa domandare inoltre ai prode 
tori di materie prime una maggiore elasticità nelle! 
loro fabbricazioni, una più grande intesa col. co-| 
struttore e leggeri sacrifici dei quali essi «caff 
ripagati coll’aumento della produzione. 
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Viene distribuito gratuitamente ai Soci dell'A.NIM.A. in regola col pagamento delle quote sociali 


USTRIA 


i Sebbene la situazione economica generale del- 
Austria permanga sfavorevole, le vendite di auto- 


vate, entro le restrizioni imposte dal Governo. Le 
statistiche relative alle importazioni ed alle vendite 
effettuate durante il primo trimestre del 1926 non 


I e prime come le seconde siano risultate almeno 
eguali a quelle del corrispondente trimestre del 1925. 


guito a nuovi accordi intervenuti tra i produttori 
francesi ed inglesi, per cui le macchire vengono 


utomobili americane sono divenute molto popolari 
ip Austria. Di recente, però, la concorrenza da parte 
(della industria francese si è andata accentuando ed 
il pubblico sembra favorevolmente impressionato dai 
ssi prezzi fatti per le macchine provenienti dalla 
Francia. La Ditta Citroen ha aperto dei nuovi sa- 
‘loni di mostra mentre la Ditta Renault ha di recente 
nduto trenta macchine ad una Società austriaca 
taxi. I prezzi delle automobili austriache soro 
molto elevati e non possono sostenere la concorrenza 
delle macchire francesi ed americane. La quota di 
importazione di 75 macchine per gli Stati Uniti con- 
fina ad essere rigidamente applicata. I dazi per- 

mangono immutati, ma la base di determinazione 
valore, specie per le macchine americane, è stata 
onsiderevolmente aumentata. Le automobili usate 
mon rappresentano ancora un serio ostacolo per la 
endita delle vetture nuove, come in altri paesi. Il 
ercato delle motociclette incomincia ad essere in- 
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1Ò che limita la vendita di quelle nuove. Le moto- 
ciclette americane continuano a mantenere la loro 


COSLOVACCHIA 


a leggera depressione economica, provocata dal 


rendite dei veicoli a motore. Durante il primo tri- 
estre del 1926 le importazioni di automobili dal- 
stero, e particolarmente dagli Stati Uniti, hanno 
bito un buon aumento. Ciò non si è verificato solo 
t le automobili, ma anche per gli autocarri leggeri, 
per le motociclette, per gli accessori e per gli oggetti 
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di equipaggiamento. La vendita di autobus di fab- 
bricazione estera è tuttora ostacolata dal fatto che 
tutte le linee automobilistiche pubbliche cecoslo- 
vacche sono di proprietà del Governo, il quale esige 
che i veicoli in esse impiegati siano di produzione 
nazionale. Il mercato degli autocarri medi e pesanti 
è alquanto limitato, e ciò a causa dell'abbondanza 
dei cavalli e per l’alto costo della benzina. Le im- 
portazioni di motociclette hanno segnato, di re- 
cente, un enorme aumento, specie a seguito dell’in- 
troduzione di una nuova macchina americana ad 
un cilindro. Le vendite di autoveicoli in genere sono 
alquanto superiori alle importazioni e molti nego- 
zianti affermano di essere in arretrato di uno o due 
mesi delle consegne, specie per quelle di automobili 
americane. Anche le consegne da parte dei fabbri- 
canti cecoslovacchi di automobili sono generalmerte 
in ritardo di circa tre mesi. Le attuali concorrenti 
delle automobili americane sono la Renault, la Ci- 
troen, la Fiat e le automobili di prezzo elevato, le 
Minerva. Le migliori marche cecoslovacche sono la 
Tatra, la Praga e la Laurin e Klement. Nel campo 
delle motociclette la concorrente più temibile è la 
B.S.A. inglese. La situazione nel mercato delle mac- 
chine usate è soddisfacente. La maggior parte delle 
macchine di seconda mano, di produzione cecoslo- 
vacca, che vengono ritirate a parziale pagamento delle 
vetture nuove, vengono generalmente adibite al ser- 
Vizio pubblico. Le attuali leggi vietano l’uso di vei- 
coli di produzione straniera come taxi. Attualmente 
le vetture automobili di marca straniera esistenti 
sul mercato cecoslovacco sono relativamente nuove 
ed i negozianti non trovano grandi difficoltà a ri- 
venderle dopo averle ritirate dai rispettivi proprie- 
tari a parziale pagamento di macchine nuove. 

Si prevede che durante il trimestre del 1926 circa 
1.000 nuove vetture automobili saranno piazzate sul 
mercato cecoslovacco, di cui almeno il 50% sarà 
di produzione americana. 


DANIMARCA 


Le condizioni economiche generali della Danimarca 
non furono molto soddisfacenti durante il primo tri- 
mestre del 1926, ciò nonostarte però, le vendite di 
veicoli a motore si mantennero ad un livello abba- 
stanza elevato, a seguito prircipalmente dell’effetto 
stimolante esercitato sul mercato dall'ultima. fiera 
automobilistica, tenuta durante lo scorso febbraio. 
Il mercato delle automobili di prezzo elevato per- 
mane limitato, per quanto la rilevante percentuale 
delle automobili vendute durante l’ultima fiera fosse 
del tipo di lusso. La concorrenza dei fabbricanti 
europei è molto attiva; le vetture di cui più attiva 
è la domanda sono: la Fiat, la Delage, la Lancia e al 
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Renault. Nonostante il temporaneo aumento nella 
domanda delle automobili di lusso, la tendenza del 
mercato è per le macchine di prezzo medio e tra 
queste sembra che le marche americane siano le 
preferite, rappresentando circa 180% delle vendite. 
T,a vendita delle vetture di basso prezzo continua ad 
un livello normale, ma la concorrenza da parte della 
Fiat e della Citroen, permane molto attiva. 

I tentativi di produttori tedeschi di invadere il 
mercato con macchine piccole e di basso prezzo, 
non hanno avuto, fino ad ora, che scarso successo. 
Il mercato degli autobus sembra migliorare, ma non 
può considerarsi ancora attivo. Le macchine leggere 
sembrano a poco a poco cedere il posto a quelle di 
tipo più pesante. Lo stesso può affermarsi per gli 
autocarri, per quanto la percentuale delle vendite 
dei tipi da 1 ed 1 % tonnellate sia ancora molto 
elevato. Le vendite delle motociclette sono altresì 
in aumento, e ciò in seguito alle riduzioni ap- 
portate durante gli ultimi 8 o 10 mesi nei prezzi delle 
macchine più conosciute ed alla tendenza della do- 
manda, verso i modelli più leggeri. La concorrenza 
europea, particolarmente quella inglese, è molto at- 
tiva. Però anche la popolarità della nuova macchina 
danese « Nimbus » sembra sia in aumento, sebbene 
i produttori della stessa vadano incontrando non lievi 


difficoltà nel sostenere la concorrenza delle marche 
i cui prezzi hanno subito una sensibile 


straniere, 
riduzione a seguito del recente miglioramento nel 
cambio della corona. Le previsioni per il 2° trimestre 
del 1926 sono per l'aumento delle vendite e ad‘un 
livello superiore al normale. I due fattori che rende- 
ranno tale aumento possibile, malgrado l’elevata 
tassa sulle vendite, sono: a) l’effetto stimolante del- 
l’ultimo salon automobilistico, 5) la forte riduzione 
nei prezzi, resa possibile dall'aumento favorevole 
del cambio. 


GERMANIA 


Durante i primi mesi del 1926 il mercato automo- 
bilistico tedesco fu molto fiacco e nessuna ripresa 
è prevista fino a primavera inoltrata. La riduzione 
dei dazi di importazione, contemplata dal nuovo 
trattato italo-germanico, non ha avuto fino ad ora 
che uno scarso effetto stimolante. I,a tassa di lusso 
del 7 % sulle automobili sarà abrogata in aprile e 
ciò non mancherà di provocare un notevole aumento 
nelle vendite. Molti fabbricanti tedeschi quotano 
già prezzi dai quali è stata dedotta la tassa in pa- 
rola, quantunque non sia ancora certo che l’abro- 
gazione avrà effetto retroattivo. 


GRAN BRETTAGNA. 


Il previsto miglioramento nel mercato automobi- 
listico inglese, durante il 1° trimestre del 1926, non 
ha avuto luogo. Durante i mesi di gennaio e febbraio 
il tempo si mantenne abbastanza favorevole; però 
la incertezza prevalse circa la situazione nelle in- 
dustrie meccaniche e in quella del carbone hanno 
impedito ai fabbricanti inglesi di automobili di ga- 
rantire le consegne per un’epoca futura determinata. 
Ad onta della sfavorevole situazione industriale, le 
fabbriche inglesi continuano ad aumentare la produ- 


zione delle vetture onde alimentare il crescenti n 
commercio di esportazione. 
Ventisette delle fabbriche automobilistiche più 
importanti produssero 10.300 macchine in gennaio | 
e 11.900 in febbraio. Si ritiene che la produzione de 
mese di marzo subirà un ulteriore aumento. Durante i 
primi due mesi dell’anno in corso le importazioni di 
vetture automobili ammontarono solo a 1649 mae Ì 
chine in confronto di 4412, durante il corrispondente | 
bimestre del 1925. Quelle di chassis ammontaro 
a 1.498 e 2.340 rispettivamente. Di contro le impo 
tazioni di autocarri completi durante i mesi di gen- | 
naio e febbraio 1926 ammontarono a 155 in contro 
di 5. durante i corrispondenti mesi del 1925. Il 
valore delle parti e degli accessori per stan 
importati durante i primi due mesi del corrente ann, 
risultò di Ist. 510.032; furono importate durante î 
periodo stesso solo 16 motociclette. La riduzione 
subita dalle importazioni di vetture automobili ei 
di chassis è principalmente il risultato dei minoti 
acquisti effettuati negli Stati Uniti. È | 
Durante il mese di dicembre 1925 le importazior 7 
degli Stati Uniti ammontarono a 1213 vetture auto- 
mobili per passeggeri, 877 chassis e 90 chassis per | 
autocarri. In seguito alla recente diminuzione veri 
ficatasi nelle vendite, gli stocks delle automobili i "| 
portate sono alquanto elevati. Invece le vendite delle | 
automobili di produzione inglese continuano abba- | 
stanza attive e gli stocks sono normali. La concor | 
renza è molto attiva, di recente sono state apportate | i 
sensibili variazioni nei prezzi delle automobili È A 
estere che inglesi. Durante il mese di febbraio u. S| 
la Ditta Citroen aprì una nuova officina a Slougl; 
essa avrà urna capacità giornaliera di 200 macchine; 
attualmente ne produce però solo 50. Le previsioni | 
atte da alcuni importatori di automobili per il se 
condo trimestre del 1926 sono piuttosto pessimiste 
e ciò a seguito della aumentata concorrenza da parte 
dei fabbricanti inglesi. Con tutto ciò si ritiene che | 
le vendite risulteranno sensibilmente superiori a 
quelle del primo trimestre. 


POLONIA 


La depressione esistente nel mercato automobi | 
stico polacco durante l’ultimo trimestre del 192 A 
ebbe ad accentuarsi ulteriormente durante i primi. 
tre mesi dell’anno in corso. E mentre le previsioni | 
per il secondo trimestre sono alquanto più favorevoli, | 
non vi ha dubbio alcuno che le vendite risulteranno 
sensibilmente inferiori a quelle del corrispondente 
periodo del 1925. Con poche eccezioni, le vendite | 
di tutte le marche risultarono minime durante. gli | 
scorsi mesi. Le macchine per cui più attiva fu la. 
domanda furono: Fiat, Tatra e Mathis. Data la 
scarsezza del medio circolante e gli elevati tassi. di | 
interesse, gli stoks di automobili furono mantenuti | 
al minimo ed alcuni agenti riuscirono ad ottenere | 
la riesportazione delle vetture che essi avevano it 
consegna. Le quote di importazione sono tutto 
in vigore; di recente esse sono state aumentate: 
230 tonnellate al mese. Sono esclusi da detta quoti 
gli autocarri e le trattrici. Il numero delle conces 
sioni per scrvizi automobilistici pubblici, va aumelle 
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| tando continuamente e le linee organizzate sono così 
«numerose che il Governo ha creduto bene di inter- 
‘venire per regolare i servizi stessi. Di recente sono 
stati venduti 80 autobus Rochet-Schneider della ca- 
è pacità di 24 passeggeri. Il problema delle automobili 
‘usate non ha ancora assunto un aspetto grave. Le 
| vendite delle motociclette si mantengono altresì li- 
mitate. In seguito alla diminuzione delle vendite di 
automobili, anche il mercato degli accessori si è 
| notevolmente ristretto e data la penuria del medio 
‘circolante, gli acquisti vengono limitati all’equipag- 
giamento strettamente indispensabile. Le prospet- 
tive per il secondo trimestre del corrente anno, non 
i sono molto incoraggianti, eccettuato per quanto con- 
«cerne le automobili di basso prezzo. Invece le previ- 
i sioni circa le vendite di autobus sono buone. Dato 
il nuovo elevato dazio di importazione entrato in 
vigore il 1° gennaio u. s. e le restrizioni sull’impor- 
tazione delle motociclette, le previsioni per i pros- 
simi mesi sono alquanto pessimiste. 


ISVEZIA. 


Durante il primo trimestre 1926 il mercato auto- 
mobilistico svedese fu molto attivo. Le importa- 
zioni risultarono considerevolmente superiori a quelle 
‘del corrispondente periodo del 1925. Il nuovo mo- 
dello Fiat 509 ha incontrato il favore del pubblico; 
‘esso rappresenta il concorrente più temibile per le 
automobili americane di basso prezzo. Anche le 
| vendite delle macchine di prezzo medio sono state 
‘alquanto attive, mentre quelle delle vetture di prezzo 
elevato si mantengono piuttosto limitate. Per quanto 
riguarda il mercato degli autocarri, vi è domanda 
Se i tipi di portata media; quella dei tipi più pesanti 

sendo quasi trascurabile. Le nuove motociclette 
di marca inglese e belga, di recente introdotte sul 
mercato svedese, sembrano offrire una seria concor- 
‘renza alle macchine americane di uguale cilindrata. 
La Kuskvarna (svedese) ha di recente lanciato un 
nuovo modello di motocicletta da 1000 centimetri 
‘cubici, con sidecar, un prodotto di ottima qualità 
e che sembra incontrare il favore del pubblico. Du- 
\ rante i primi mesi dell’anno in cerso furono impor- 
tati in Isvezia 1374 vetture automobili, 316 auto- 
\ earri, 128 chassis e 250 motociclette, in confronto 
‘di 949, 454, 134 e 4158 rispettivamente, durante i 
| corrispondenti mesi del 1925. Le vendite di parti ed 
| accessori per automobili continuano normali. 
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(Rio de Janeiro). — Il primo trimestre 

1 1926 ha rappresentato un periodo di intensa 
attività per il mercato atitomobilistico brasileno, at- 
tività che fu principalmente causata dal migliora- 
| mento nella situazione economica generale del Paese. 
‘costruzioni ed i miglioramenti stradali continuano 
acremente. In complesso le vendite di vetture auto- 
fobi furono molto numerose; le automobili ame- 
L: Ticane continuano a mantenere una posizione pre- 
Minore, rispetto a quelle provenienti dall’ Europa. 
Per quanto riguarda gli ‘autocarri e gli autobus, in- 
Vece, i fabbricanti americani si trovano in una posi- 
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zione meno favorevole. Le carrozzerie, che rappre- 
sentano il pregio maggiore degli autobus di fabbri- 
cazione americana, incontrano serie difficoltà al- 
l'importazione. Un secondo fattore sfavorevole è rap- 
presentato dal tipo di agenzie stabilite dai fabbri- 
canti americani. Queste non sono in posizione di 
finanziare gli acquisti e perciò si lasciano sfuggire 
molte vendite. Data la mancanza di istituti speciali 
di finanziamento, è necessario che gli agenti ed i 
venditori provvedano direttamente al finanziamento, 
ma a seguito della attuale crisi nel mercato mone- 
tario, ben pochi di essi riescono ad ottenere adeguato 
appoggio dalle banche. Circa 1’85 % delle vendite 
di autoveicoli in Brasile vengono effettuate me- 
diante pagamento a scadenza fissa. Le previsioni per 
il 2° trimestre del corrente anno non sono così fa- 
vorevoli come per i mesi scorsi; però si ritiene che 
le vendite continueranno ad un livello abbastanza 
soddisfacente, 


CUBA. 


La continua depressione nei prezzi dello zucchero 
esercita tuttora un effetto deprimente sulla attività 
del mercato automobilistico cubano. Durante il primo 
trimestre del corrente anno, infatti, le vendite di 
automobili di basso prezzo ammontarono in tutto 
a 1258 macchine, in confronto di 1358 del trimestre 
precedente. Il mercato delle automobili di questo 
tipo va sostenendo abbastanza bene l’attuale crisi, 
ma senza subire però il graduale aumento nelle ven- 
dite che si sarebbe certamente verificato in condi- 
zioni normali. Le vendite di 8 marche di prezzo medio 
ammontarono a 354 durante il primo trimestre del 
corrente anno, rispetto a 275 durante l’ultimo tri- 
mestre del 1925. Invece durante il primo trimestre 
del 1925 le vendite di 7 sole marche di ugual tipo 
ammontarono a 363. Per quanto riguarda le macchine 
di prezzo elevato, le vendite continuano abbastanza 
sostenute con un leggero aumento. Durante il primo 
trimestre del 1925 furono venduti in tutto 469 auto- 
carri leggeri in confronto di 47 del trimestre prece- 
dente. Il mercato degli autocarri pesanti continua di 
contro alquanto fiacco. I negozianti di viecoli a mo- 
tore attendono con grande interesse l’inaugurazione 
del nuovo programma stradale, per il quale sono già 
stati sottoscritti $ 9.500.000. Il mercato delle mac- 
chine usate ha avuto soltanto un leggero migliora- 
mento e quello degli accessori permane fiacco. Negli 
ambienti interessati si ritiene che vi sia bisogno as- 
soluto di uno speciale istituto di finanziamento. Re- 
centi trattative per l’organizzazione di un tale isti- 
tuto non hanno ottenuto alcun risultato concreto. 


AFRICA. 


Tunisia. — Durante il primo trimestre del 1925 
le vendite di autoveicoli in ‘Tunisia sono risultate 
inferiori a quelle del trimestri precedenti. Nel mese 
di gennaio u. s. si verificò un ulteriore aumento nei 
prezzi della benzina che ora si vende a circa franchi 
1,75 per litro. Ciò provocò un sensibile aumento 
nelle vendite delle automobili leggere francesi a li- 
mitato consumo di benzina, Al primo marzo u. s. 
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erano in circolazione in Tunisia 3450 automobili per 


passeggeri, 125 autobus, 400 autocarri e 475 moto- 
ciclette. 
Sud Africa Inglese. — A seguito dello sfavorevole 


risultato dei raccolti agricoli le vendite di autovei- 
coli nell'Africa Inglese del Sud durante il primo tri- 
mestre del 1926 sono state limitate. Durante l’anno 
1925 le importazioni totali di automobili ammonta- 
rono a 16.500 vetture. Si prevede che durante l’anno 
in corso le vendite totali risulteranno inferiori di 
circa il 15 % a quelle del 1925. Durante il primo tri- 
mestre del 1926 furoro importate complessivamente 


Attività commerciale e industriale della Russia 
(B. N. C. 22-29 luglio 1926) 


2500 macchine; però le vendite ammontarono a 
3700. Si prevede che gli stocks di automobili conti-.. 
nueranno ad aumentare durante il secondo trimestre 
del 1926. I compratori sembrano piuttosto restii ad 
effettuare degli acquisti in attesa di un ulteriore ri- | 
basso nei prezzi già annunziato da fabbricanti di 

automobili americane. Le importazioni e le vendite 
di autocarri continuano attivamente. La città di 
Johannesburg ha allo studio un progetto per l’or-. 
ganizzazione di un servizio di autobus e si prevede | 
che fra non molto il Municipio dovrà decidere per | 
l'acquisto di 30 macchine. Il mercato delle parti e. | 
degli accessori per automobili è abbastanza attivo. | 


IMPORTAZIONE DI AUTOMOBILI. — Secordo i dati 
del Commissariato del Commercio nell'esercizio 1924- 
1925 (ottobre-settembre) nell’URSS sono stati im- 
portati dall’estero in tutto 1252 autovetture per un 
valore di 5.2 milioni di rubli, di cui 417 autobus per 
1.678.000. 

I prezzi di acquisto (franco frontiera) variavano 
per le automobili da 800 rubli (macchine Ford) a 
1150 rubli (« Rolls Roice »}, per i camions da 800 
rubli (Ford) a 9900 rubli (Leyland) e per gli autobus 
da 4.600 rubli (Fiat) a 15.350 rubli (Leyland). 

Più della metà delle autovetture importate nel- 
l’URSS (secondo la statistica doganale italiana, dal 
1°. gennaio al 31 ottobre 1925 rell’URSS soro state 
esportate 653 autovetture) scno di provenienza ita- 
liana, il resto si riferisce agli Stati Uniti (macchine 
Ford), alla Germania («Mercedes », « Man », « Benz » 
« Stoewer »), alla Francia («Reynaud », « Cytroen »), 
all’Austria (« Steyer»), alla Cecoslovacchia (« Tatra », 
ed all'Inghilterra (« Leyland »). 

Secondo i calcoli del Commissariato delle vie di 
comunicazione il fabbisogno dell'URSS in autovet- 
ture nei prossimi tre anni è previsto a 26.900. Il 
trust automobilistico statale (Autotrest) dovrebbe 
produrre nel prossimo triennio 2530 autovetture e 
costruirne altre 7.750, da parti di macchine impor- 
tate dall'estero. Il resto (16.620 macchine) dovrebbe 
essere importato dall’estero. 

Il numero delle autovetture, che attualmente è 
calcolato a circa 24.000 macchine, dovrebbe esser 
portato, entro il prossimo quinquenrio, a 81.000 
macchine. 


ACQUISTI DI VAGONI ALL'ESTERO. — In conside- 
razione del forte bisogno che risentono le ferrovie 
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sovietiche di vagoni merci’ (nell’anno corrente oc4 | 
corrono circa 30.000 nuovi vagoni) il Commissariato. | 
delle vie di Comunicazione sta trattando l'acquisto | 
di 4.000 vagoni nel Canadà ad un prezzo di 1.700. | 
rubli per vagone. Le Ferrovie germaniche hanno î 
inoltre proposto al Commissariato di prendere in 
affitto l'eccedenza dei loro vagoni merci per la du- | 
rata di due anni, a coridizione di un pagamento di | 
4,5 rubli siornalieri per ogni vagone. Si 

Le Ferrovie sovietiche dispongono attualmente di | 
336.000 vagoni merci, di 15.700 vagoni passeggeri | 
e di 10.000 locomotive, mentre il fabbisogno minimo. 
in materiale ferroviario, necessario al normale fun | 
zionamento dei trasporti, è calcolato a 366.000 va=. 
goni merci, a 16.100 vagoni passeggeri, ed a 11 .260. 
locomotive. 


ELETTRIFICAZIONE DELLE COMUNICAZIONI FERRO= | 
VIARIE. — Il Consiglio del Lavoro e della difesa ha” 
confermato il progetto relativo all’elettrificazione | 
delle Ferrovie interurbane di Mosca. Lavori di elet= | 
trificazione, che prevedono una spesa di 15 milioni | 
di rubli, dovranno essere ultimati nell’anno 19284 | 


II, BISOGNO DI MANO D'OPERA QUALIFICATA. —. 
Secondo i calcoli del Consiglio Supremo dell’Eco-. 
nomia Nazionale nell’anno corrente l’industria sta. 
tale avrà bisogno di 157.000 operai qualificati e di j 
circa 100.000 operai semi-qualificati. All’industria | 
cotoniera occorrono 14.700 filatoi e 58.000 tessitorij.. 
all'industria metallurgica 52.C00 metallurgici (di cui | 
20.000 sono nell’URATI, e 27.000 nel Sud), all’in- 
dustria carbonifera (baciro del Donez) 7.000 mina= | 
tori, all'industria del legname 1.500 operai ed all'in. a 
dustria della carta 1. 500 operai. 
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Il commercio estero di Costarica 
2. (Bollettino di Notizie Comm. — 22-29 luglio 1926) 


Il commercio di questa piccola ma fiorente Re- 
pubblica è andato sempre aumentando dell’anno in 
cui ebbe termine la guerra europea. Nel 1925 rag- 
| giunse la somma complessiva di colcnes 120.948.158,16 
(il Colòn è la quarta parte del dellaro e corrisponde 
circa lire italiane sei e verticinque). 

i L'esportazione ammontò a $ 65.664.382,16 e la 
| importazione a $ 55.283.776,00. La bilancia com- 
merciale è favorevole alla Repubblica di Costarica 
| per l'ammontare di colones 10.300.6C6,16. 

Tutto il commercio costaricense d'importazione e 
di esportazione si distribuì, nel decorso anno, fra i 
seguenti Stati, secordo Ja percentuale indicata: 


Importazione Esportazione 
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‘canti (1921: 1995,00 dollari, 0,02% del valore to- 
tale della esportazione — 1922: dollari 6.197,00, 
0,05% sul valore totale della esportazione — 1923 
dollari 3.895,00, 0,03% sul valore totale dell’espor- 
È azione). 


| Come risulta dalla precedente tabella, 


o 
18 
i figura all'ottavo posto e per cifre affatto insignifi- 
| 
iù 
gli Stati 


Un gran numero d’industriali hanno ormai abban- 
| donato il metodo che consiste nel dare nei propri 
cataloghi soltanto indicazioni di ordine commerciale 
e Vi aggiungono, anche informazioni tecniche sui loro 


gneri che li ricevono ritengano utile classificare 
queste pubblicazioni in ragione del loro valore do- 
_cumentario, per utilizzarle come pro-memoria, e per- 
tanto le dispongono accuratamente in biblioteca. 

Tuttavia, occorre apportare ancora molti perfe- 
zionamenti nella redazione dei cataloghi, perchè se 
ne trovano tuttora in. distribuzione molti che non 
danno alcuna descrizione delle macchine a cui son 
dedicati. Non è raro trovare cataloghi ai quali si 
Jotrebbe cambiare il nome del costruttore ed anche 


Prodotti. Non è raro che gli industriali e gli inge- 


Uniti si distanziano notevolmente da tutti gli altri 
paesi ed occupano il primo posto. 

Durante il conflitto europeo, Costarica, al pari di 
tutti i Paesi dell’America Centrale, comprò molto 
dagli Stati Uniti; ma dopo il ristabilimento delle re- 
lazioni normali si è manifestata la tendenza di fare 
acquisti in Europa; e gli Stati Uniti mantenendo 
sempre il primato fra tutti i paesi esportatori, vi- 
dero diminuire le importazioni delle loro emrci tanto 
che queste nel 1922 erano già ridotte del 25%, 
Questo fenomeno deve essere attribuito al costo del 
dollaro ed al fatto che i termini di vendita richiesti 
dai commercianti nord-americani soro troppo brevi 
rispetto ai termini accordati dagli esportatori europei. 
Ma il commercio nord-americano tende a diminuire 
anche a causa dell’attiva concorrenza che attual- 
mente possono compiere su questo mercato i Paesi 
d’Europa e specialmente l'Inghilterra, la Germaria, 
e l’Italia, in seguito al lodevole sforzo di alcuni 
nostri attivi commercianti qui residenti, l’Italia oc- 
cupa oggidì il sesto posto; supera la Spagna e la 
Francia e tende ad aumentare notevolmente le sue 
vendite su questo mercato. 

Molto è da sperare per il nostro commercio dalla 
linea di navigazione « Libera Triestina », istituita al- 
cuni mesi or sono tra il porto di Trieste e 1’ America 
Centrale, attraverso il canale di Panama. I suoi pi- 
roscafi insieme a quelli della Navigazione Generale 


Italiana toccando il porto di Pantareras e quello 


di Porto Limon, attiveranno maggiormente gli 
scambi fra l’Italia e questa ricca Repubblica e favo- 
riranno l’introduzione diretta nel Regro di molti 
prodotti tropicali (caffè, cacao, banane, mogano, ecc.) 
di cui oggi l’Italia è tributaria dei mercati di Am- 
burgo e di Liverpool. 


La LEGA zione dei cataloghi industriali 
(L’Usine - 31 luglio 1926) 


la designazione dei prodotti nel testo, senza influire 
sulle idee che la pubblicazione è destinata a trasmet- 
tere ai lettori. E’ evidente che queste stampe non 
costituiscono affatto dei cataloghi nel senso moderno 
della parola e non lasciano che delusioni in coloro 
che li leggono. 

Quando un cliente ha esaminato otto o dieci pa 
gine d’un catalogo e non ha trovato come funziona 
l'apparecchio che il catalogo ha supposto di descri- 
vere, l’animo del lettore non resta influenzato fa- 
vorevolmente. Affermazioni di questo genere: «la 
società costruisce apparecchi della migliore qualità, 
il loro rendimento è elevato, la loro capacità. di 
sovraccarico è grandissima, la mano d’opera ec- 
cellente ecc. », presentano poca importanza se non 


BT le cca 
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sono confermate da fatti reali, capaci di giustifi- 
care queste pretese. 

Le curve caratteristiche e le tabelle di numeri 
producono maggior impressione delle affermazioni 
vaghe, riguardo alle macchine offerte e sono molto 
più suscettibili di fermare l’attenzione. 

Se si tratta di discutere le caratteristiche delle 
macchine, bisogna presentare qualcosa di reale e di 
tangibile, che possa essere paragonato con altre 
macchine analoghe, provenienti da altro costruttore. 

Anzitutto, un catalogo deve indicare come le 
macchine offerte sono costruite, se vi sono partico- 
larità speciali nella costruzione; occorre esprimere 
le ragioni tecniche che ne consigliano l’adozione e, 


PUBBLICAZIONI RICEVUTE 


CECCONI EUGENIO, — L’Industria cotonieva italiana — Milano, 

Capriolo e Massimino, 1926, pp. 131 — L. 15. 

Pur avendo peculiari caratteri di autonomia, questo volume 
può considerarsi come un completo aggiornamento dei dati con- 
tenuti nell’ottimo Annuario della Cotoniera, di cui demmo, a 
suo tempo, notizia in questa stessa rubrica. L'Autore vi tratta, 
con vera competenza, i seguenti argomenti: il cotone quale ma- 
teria prima, la produzione dei manufatti, il commercio dei ma- 
nufatti di cotone, la finanza cotoniera. 

Seguono: un capitolo sull'attività dell’Associazione Cotoniera 
Italiana e una sintetica «eonclusione nella quale sono esposte le 
migliori previsioni sul prossimo avvenire dell'industria cotoniera. 


Elenco delle ditte associate al Comité Central Industrial de Bel- 
gique. — 33, Rue Îjucale, Bruxelles — ottobre 1925. 
Nelle 198 pagine di questo volume son contenuti, oltre al- ‘ 


l'elenco delle Ditte associate, disposto in modo da renderne age- 
vole la consultazione, anche un elenco dei corrispondenti stra- 
nieri del Comité Central, nonchè ampi cenni sul passato e il 
presente dell’industria belga. 


ING. ANGELO CINISELLI. Insegnante di Tecnologia al R. Istituto 
Industriale Omar, Novara. Macchine utensili per la lavora- 
zione dei materiali metallici. Rappresentazione e funzionamento 
schematici. Risoluzioni di problemi tecnologici relativi. Lavora- 
zione in serie. Tempi di lavorazione. Controllo. delle lavora- 
zioni. Tolleranze. — Edizione Hoepli, Milano 1926 — Prezzo 
L. 28,50. 

La nuova pubblicazione dell'Ing. Ciniselli intende servire per 
l'avviamento all’uso razionale delle macchine operatrici, ed es- 
sere di guida anche agli allievi degli Istituti e Scuole Industriali 
. Il volume è diviso in tre parti: nella parte prima sono esposte 
nozioni di cinematica applicata alle macchine utensili per la la- 
vorazione dei materiali metallici, nella seconda si espongono gli 
schemi di funzionamento dei tipi classici e fondamentali (lima- 
trici, piallatrici, torni, trapani, fresatrici) per i quali sono anche 
risolti tutti i problemi tecnologici relativi alla lavorazione cor- 
rente con riguardo anche alle determinazioni che hanno inte- 
resse per l’impiego economico delle macchine stesse. 


Infine nella parte terza sono riassunte tutte le nozioni riguar- 
danti la lavorazione in genere, le determinazioni necessarie per 
la valutazione della capacità produttiva e della potenza assor- 
bita ed anche della durata di una lavorazione completa, (impor- 
tante elemento per il calcolo preventivo del costo. di questa), 
ed è fatto cenno dei metodi di controllo della lavorazione con 
l'esame degli odierni sistemi di tolleranza in uso. 

In questo volume non sono considerate le macchine per le 
lavorazioni speciali e le macchine automatiche che sono state 
trattate dallo stesso Ing. Ciniselli in un’altra precedente pubbli- 
cazione, 


E MECCANICA 


se le opere tecniche non indicano la maniera di con: 
durre tali macchine, occorre spiegarlo. Si potrà ob 
biettare che in un gran numero di casi non si dispone 
dello spazio necessario, ma non è raro trovare co 
stosi cataloghi di 20 pagine ed oltre, pieni di conside- 
razioni generali affatto superflue, mentre conver- 
rebbe consacrare almeno una parte dello spazio 
alla descrizione dei fatti precisi che interessano al 
massimo grado coloro che vogliono rendersi conto 
delle macchine in esame. o 

Uno dei migliori metodi per impedire che i cata 
loghi vengano cestinati, consiste nel renderli degni 
di esser letti. In questo caso, il lettore li classificherà 
con cura, per potersene servire in avvenire, 


ING. AMERIGO GIORDANO. — Abrasivi - Affilatrici - Rettificatrici, 
— Descrizione, scelta, impiego — Edizione Hoepli, Milano 
1926 — Prezzo L., 18,50. i % 
L'alto grado di precisione e di finitura, richiesto nelle odierne 

lavorazioni, e la produzione economica ed in quantità di pezzi. 

intercambiabili sono stati resi praticamente possibili da quando — 
si è cominciato a fare largo uso di abrasivi e di macchine speciali 

e perfezionate che ne facilitano grandemente l’impiego. È 
All’infuori dell’industria metallurgica non ve n'è altra, dal- 

l'industria del legno a quella della carta, dalla conciaria a quella 

del vetro e dei marmi, nella quale gli abrasivi, in una forma o. 

nell’altra non entrino come utensili praticamente insostituibili. 
Ecco l’importanza di conoscere più e meglio i prodotti abrasivi | 

e le 1ispettive applicazioni. È 
Questa materia è stata ampiamente trattata dall’Ing. Giot-. 

dano nel suo volume che contiene i seguenti capitoli: % 


Capitolo I- Gli abrasivi e le loro applicazioni. 

» II — Cenni sulla lavorazione delle mole. 

» . III - Scelta delle mole. i 

» IV — Molatura e rettifica in tondo esterna. 

» V — Rettifica in tondo interna. 

» VI — Rettifica in piano. 

» VII — Operazione di rettifica di grande precisione. 

» VIII — Affilatura di utensili. 

» IX — Operazioni di molatura a mano. 

» X — Montaggio delle mole. 

» XI — Ravvivatura e rettifica delle mole. 

» XII — Miscele refrigeranti. 

» XIII — Pulitura. - 

» XIV — Tele e carte abrasive. 

» XV — Gli abrasivi nella lavorazione dei pellami. S 

» XVI —- Gli abrasivi nella lavorazione dei marmi, gra- | 
niti, cementi, onice, pavimenti, e del vetro €. 
cristalli. È i 


Annuario Generale della Ianiera, 1926. — Biella, Associazione di 
dell’Industria Laniera Italiana, 1926, pp. 750, L. 40. “d 


Le prime due parti di questo ottimo Annuario contengono 
l'elenco delle ditte industriali laniere, divise per ordine alfabetico 
e per comuni, In un terzo elenco esse son disposte secondo i pro- 
dotti fabbricati. Trovansi due elenchi di grossisti, negozianti e. | 
rappresentanti e un altro di produttori e rappresentanti di mac- 
chine tessili ed accessori. Nel resto del volume son contenuti, 
diffusamente, cenni sulle organizzazioni economiche laniere, sui 
centri lanieri in Italia, sulla situazione generale dell’ induaali 
stessa, sul regime doganale e dei trasporti. 

Il volume è solidamente rilegato e riccamente illustrato. $i 
può affermare che il primo tentativo della Laniera, di dare un 
Annuario alla sua industria, non poteva pervenire a risultati 
più pieni e meritori, 
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Sentenze della Corte di Cassazione su questioni inte- 
ressanti gli industriali meccanici. — 


- TERMINE DI RESA AGGIUNTIVO — 
IRRESPONSABILITÀ DELIL'AMMINISTRAZIONE. 


"TRASPORTO FERROVIARIO 
 AVARIE — 


«Come chiaramente sì rileva dal testo dell'art. 3 del D. L. 4 marzo 
1920, n. 280, 2 termine di vesa di tre giorni stabilito per i trasporti 
a piccola velocità è in aggiunzione e non in sostituzione del ter- 
mine normale di un giorno stabilito per i trasporti simili dalla 
condizione IV della Tariffa eccezionale. 

A termini della condizione VIII della citata -taviffa 901, lAm- 
ministrazione ferroviaria risponde delle averie in quanto le me- 
desime siano dovute a sua colpa. Pertanto, poichè, in base alle 
| condizioni VI delia Tariffa, nessun indennizzo è dovutodall’Am- 
|c ministrazione per il viatrdo che non ecceda la metà del termine 
di resa, devesi concludere che in tal caso sussiste a favore delle 
Ferrovie una presunzione di mancanza di colpa, contro la quale 
«non è consentita, a termini dell’art. 1553 Cod. Civ., la prova con- 
traria. — (Cass., Sez. II, sent. 12 febbr.-12 marzo 1926). 


RAPPRESENTANZA E FIRMA SOCIALE. 


KI 


Non è contraria alla legge la disposizione dello statuto di una 
‘società anonima che comnferisca l’amministrazione, la rappresen- 
tanza, e con questa la firma sociale, all’intiero consiglio d'ammini- 
strazione. — (Cass., Sez. II, sent. 19 gennaio-2 marzo 1926). 


SOCIETÀ COSTITUITE SENZA ATTO SCRITTO — SCIOGLIMENTO. 


La circostanza che una società commerciale si sia costituita 
senza atto scritto non toglie al socio il diritto di domandare lo scio- 
glimento della società. 

Non può il socio che si vicusa di firmare l’atto costitutivo esservi 
ostretto in sede giudiziaria, nè può la sentenza sostituire l'atto 
scritto. — (Cass., Sez. II, sent. 24 novembre 1924-27 gennaio 
925). i 


SOCIETÀ IN LIQUIDAZIONE — ATTI COMPIUTI SENZA LE FORMALITÀ 
DI CUI ALI'ART, 198 Con. Comm. ' 


Le disposizioni del primo e secondo comma dell'art. 198 Cod. 
Comm. (per le quali, pubblicato l'atto legale di liquidazione, nes- 
suna azione può essere esercitata se non in nome dei liquidatori 
‘0 contro di essi, ed è prescritta per tutti gli atti l’indicazione che 
la società è «in liquidazione ») non hanno carattere indevogabile: 
la loro inosservanza dà luogo soltanto alle sanzioni dell’avt. 250 
‘Cod. Comm. e, ove ne sia èl caso, alla responsabilità dei danni. 
(Cass., Sez. I, sent. 16 dicembre 1925-16 gennaio 1926). 


a Sa 
SOCIETÀ COMMERCIALE — ASSOCIAZIONE IN PARTECIPAZIONE — 
. ESTREMI, E 


Quando in un contratto avente per oggetto la trattazione a van- 
taggio comune di determinati affari, sì siano accertati è seguenti 
elementi: intenzione di costituire un rapporto associativo senza li- 
mitazione di responsabilità, gestione in comune degli affari, costi- 
tuzione di un fondo sociale e stipulazione di contratti sotto una ra- 
gione sociale, devono viconoscersi gli estremi della Società commer- 
iale e non già dell’associazione in partecipazione. —a(Cass., 
Sez. I, sent. 6 novembre-4 dicembre 1925). 


\ TENDITA - CONSEGNE RIPARIITE — INADEMPIENZA AD UNA CON- 
SEGNA — RISOLUZIONE INTIERO CONTRATTO. 


Nella compra-vendita a consegne vipartite tutte le consegne sono 
collegate da un unico nesso obbligatorio. Perciò la inadempienza 
verificatasi anche per una sola delle consegne dà divitio alla parte 
pre mon è in colpa di chiedere la risoluzione dell’intiero contratto 
e di ripetere i corrispondenti danni, ed inoltre di ritenere il corri- 
Spettivo dovuto per le consegne già effettuate, onde compensarsi 
0 questo della somma che dovrà essergli liquidata a titolo di danni. 
co: .. Sez. I, sent. 9 marzo-13 aprile 1926). - 
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RSSTENAX DG IURISPRUDENZA | 


CAPARRA — INADEMPIENZA DELI OBBLIGAZIONE — RISARCIMENTO 
DEI DANNI OLTRE LA MISURA DELLA CAPARRA — QUANDO SIA 
DOVUTO, 


Non può pretendeysi il risarcimento dei danni in misura supe- 
riore alla caparra se da parte del contraente che ha chiesto all’altra 
parte l'esecuzione dell’obbligazione, non si dimostri che tutti i mezzi 
legali ideonei a. costringere l’inadempiente all'esecuzione furono 
messi in atto. — (Cass., Sez. I, sent. 12 marzo 1926). 


Pa 
sr 


T,IBRI COMMERCIALI NON OBBLIGATORI — ORDINE ESIBIZIONE IN 
GIUDIZIO — RISOLUZIONE INTIERO CONTRATTO. 


Purchè sia provato che il commerciante li possegga effettivamente, 
il giudice può ordinare la esibizione in giudizio dei libri comîmer- 
ciali la cui tenuta non è obbligatoria: come ad esempio, il libro 
copia-certificati. — (Cass., Sez. I, sent. 6 marzo-13 aprile 1926). 


VENDITA — GENERE LIMITATO — PERDITA DELLA COSA DOVUTA 
— LIBERAZIONE DEL VENDITORE. 


Mentve mella vendita di cose determinate soltanto per specie, 
qualità e quantità, il venditore, a termini dell’art. 61 Cod. Comm., 
non è liberato dall’obbligazione di fornire al compratore merci equi- 
valenti ove le prime siano perite, 0, per qualsiasi altricausa, non 
siano pervenute a destinazione, mella vendita, invece, di merci 
appartenenti ad un genere limitato (ad esempio: acquisto dell’in- 
tera produzione di vino di un determinato fondo e di una determi- 
nata annata), il venditore, nel caso che d.tte merci siano penite, 
pur dovendo sopportare il danno consistente nel non poter chiedere 
il pagamento del prezzo, rimane definitivamente liberato dall’ob- 
bligo di vispedire altrettanta merce di quella pattuita, non potendo 
in tal caso il compratore chiedergli la consegna di altra cosa del 
medesimo genere e qualità. — (Cass., Sez. I, sent. 27 febbraio-19 
marzo 1926). 


VENDITA — QUALITÀ DEDOTTE IN CONTRATTO — AZIONE CONTRAT- 
TUALE — ESTREMI. 


La qualità di una cosa venduta, perchè possa costituire vequisito 
essenziale della cosa medesima e dare luogo all’azione contrattuale, 
non basta che sia puramente e semplicemente dedotta in contratto; 
ma è necessario che sia veramente tale per l’uso cui lamerce è desti- 
nata, o, pure essendo di carattere secondario, si possa da una spe- 
cificadichiarazione di volontà da parte dei contraenti dedurre che 
le parti abbiano voluto, per eccezionalità e specialità di condizioni, 
viconoscerle il carattere essenziale. — (Cass., Sez, I, sent. 5 marzo- 


13 aprile 1926). 


Massime della Commissione Centrale sull’applicazione 


della Legge sull’impiego privato. 
INDENNITÀ IN CASO DI MORTE — ART. 13 R. D. L. 3 NOVEMBRE 
1924, N. 1825. 


L’art. 13 del R. D. 13 novembre 1924, n. 1825, va inteso nel senso 
che in caso di morte dell’impiegato, spettano al coniuge ed ai con- 
giunti non o'tre il quarto grado, che vivono a suo carico, sia l’in- 
dennità di licenziamento vera e propria, sia quella sostituita del 
preavviso. — (Commissione Centrale, 26 marzo 1926). 


ABBANDONO DELL'UFFICIO — MANCANZA DI CAUSA, 


Nella specie la Commissione Centrale ritenne che non esistes- 
sevo gli estremi dell'abbandono di posto, nel fatto di una impiegata 
che avendo erroneamente ritenuto di essere destinata a mansioni 
inferiori, che non intendeva accettare, si era allontanata dall'Ufficio. 
Ritenne anche che non esistessero gli estremi della risoluzione del 
rapporto per colpa dell'azienda, ed in via equitativa assegnò alla 
impiegata dimissionaria lo stipendio dell'intero mese in corso 
all’atto dello scioglimento del contratto d'impiego. — Commissione 
Centrale, 3 febbraio 1926). 
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Art. 2 (Statuto) - L'associazione ha lo scopo di studiare, patrocinare, promuovere tutto quanto può essere di interesse e di utilità 
nell'industria meccanica ed industrie affini e più specialmente quello di tutelare i comuni interessi nel campo economico. 


CONSIGLIO DIRETTIVO DELL’ASSOCIAZIONE 


Presidente: Sagramoso Ing. Guido. 


Vice-Presidenti: Falco Ing. Riccardo - Jarach Comand. Fede- 
rico - Silvestri Giovanni. 


Consiglieri: Benni on. Stefano - Bianchini Ing. Riccardo - Co- 
mi Ing. Felice - Conti Ing. Giovanni - Cosulich Ing. Augu- 
sto - Croce Nob. Alessandro - Fano Ing. Ugo - Ferrari Ing. 
Enrico - Ferrero De Gubernatis Ing. Emanuele - Galtarossa 
Antonio —- Garelli Ing. Mario - Giorgi Rag. Mario - Magna- 
nelli Ing. Ezio - Mani Ing. Quirico - Monacelli Ing. Giu- 
seppe — Olivetti Ing. Camillo - Pavesi Ing. Ugo — Pecori 
Giraldi Ing. L. A. - Ricci Rag. Francesco - Sacerdoti Ing. Ce- 
sare - Ucelli Ing. Guido - Vanzetti Ing. Carlo. 


Revisore dei Conti: Vanossi Giuseppe - Bartesaghi Ing. An- 
gelo Luigi. 


Direttore Generale: Ing. Italo Locatelli. 


Comitato Generale per 1’ Unificazione nell’ Industria Meccanica 


ASSOCIAZIONI ADERENTI RAPPRESENTANTI 
REGIONALI DELL’A.N.I.M.A.: : 


Associazione fra Industriali Metallurgici, Meccanici ed 
Affini per il Piemonte. — Torino — Via Massena, 20. 
Delegato nel Consiglio Direttivo dell’A.N.I.M.A.:i Cav. Rag. 
Crescentino Rampone. ‘0 


ngn 


Associazione fra Industriali Navali, Meccanici e Siderur- 
gici della Venezia Giulia — Trieste — Via S. Spiri-_ 
dione N. 6. - 4 


Consorzio Ligure delle Industrie Meccaniche, Metallur- 
giche Navali Affini — Genova - Via Garibaldi, 6 — 
Delegato nel Consiglio Direttivo dell’ A.N.I.M.A.: Ichino 
Ing. Emilio. 


SEZIONE PER CATEGORIA D’INDUSTRIA: 


Fabbricanti di serrature, ferramenta minute e minuterie 
metalliche — Presidente: Dott. Guido Corni. ni 


1. — È costituito un Comitato per l'Unificazione nell’Industria Meccanica. Esso ha principalmente i seguenti compiti: * 
a) stabilire tipi unificati di organi di macchine, di strumenti e oggetti interessanti l’industria meccanica. È 
i 


b) promuovere la diffusione e l'adozione delle norme unificate. 


2. — Sono organi del Comitato: le Commissioni Tecniche, che eseguiscono studi e inchieste sulla unificazione di particolari organi, strumenti, oggetti es 


. . . . . . . . . . Mi 
norme, e la Commissione Centrale Tecnica che coordina le proposte delle Commissioni tecniche e le presenta al Comitato Generale per la sanzione: 


COMITATO GENERALE: 


Membri componenti ed Enti che rappresentano 


Presidente: Marchesi Ing. Comm. Enrico. 


Vice - Presidenti: Belluzzo S. E. Prof. Ing. Giuseppe - 
Massarelli Ing. Comm. Francesco. 


Membri: Guidi Grand’Uff. Ing. Prof. Camillo - Casati Ing. 
Prof. Edmondo - Garrone Gr. Uff. Renzo Gen. dî Brigata 
Direttore Superiore di Artiglieria - Mascaretti Comm. Fa- 
cino Colon. di Artiglieria, Segretario Generale del Comitato 
di Mobilitazione Civile - Bonfiglietti Ing. Gr. Uff. Filippo, 
Gen. del Genio Navale - Peretti Comm. Ing. Ettore, Diret- 
tore dell’Istituto Sperimentale delle FF. SS. - Barricelli Ing. 
Cav. Domenico, Direttore del Registro Navale Italiano - 
Cardani Ing. Ettore - Colombo Ing. Vitaliano - Gadda Ing. 
Comm. Giuseppe - Vanzetti Ing. Comm. Carlo - Biamonti 
Comm. Avv. Luigi - Crocco Colon. Comm. Arturo - Monacelli 
Gr. Uff. Ing. Giuseppe - Falco Ing. Riccardo - Gavazzi Comm. 
Ing. Giuseppe - Greppi Gr. Uff. Ing. Luigi - Jarach Gr. 
Uff. Federico - Pavesi Ing. Ugo - Penati Ing. Carlo - Sa- 
cerdoti Ing. Comm. Cesare - Sagramoso Gr. Uff. Conte 
Ing. Guido - Stigler Ing. Comm. Augusto - Tosi Comm. 
Ing. Gianfranco - .Ucelli Ing. Comm. Guido .- Vitali Ing. 
Guido - Zust Ing. Roberto. 


Commissione Centrale Tecnica: 
Presidente: Greppi Grand’Uff. Ing. Luigi. 


Vice-Presidente: Sacerdoti Comm. Ing. Cesare, Presidente 
della Commissione Tecnica Navale. 


Membri: Bonfà Comm. Ing. Arturo - Cappa Ing. Giulio, Pre- 
sidente della Commissione Tecnica Automobilistica - Ferrero 
Cav. Uff. Ing. Ernesto, Ferrovie dello Stato- Grazioli Ing. Cav. 
Vincenzo, Federazione delle Associazioni Utenti Caldaie a 
Vapore — Rietti Ing. Comm. Riccardo, Presidente della Com- 


È 
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missione Profilati Metallici - Vannotti Ing. Ernesto - Gilardi 
Ing. Prof. Alfredo, Presidente della Commissione Tecnica. 
Bulloneria - Arpesani Ing. Camillo, Presidente della Commis-. 
sione Tecnica per l’Utensileria e le Macchine Utensili - Ori- 
goni Nob. Ing. Luigi, Presidente della Commissione Tecnica 
per il Materiale Areonautico. 


Commissione Tecnica per le Costruzioni Navali 
Presidente: Sacerdoti Ing. Comm. Cesare. 


Commissione Tecnica per la Bolloneria 
Presidente: Gilardi Prof. Ing. Comm. Alfredo. 


ire ima 


Commissione Tecnica per i Tubi e la Robinetteria 
Presidente: Maraghini Ing. Cav. Vittorio. 


Commissione Tecnica per i profilati 
Presidente: Rietti Comm. Ing. Riccardo. 


Commissione Tecnica Automobilistica 
Presidente: Cappa Ing. Giulio. 


Commissione Tecnica per 1’ Utensiferia e fe Macchine 
Utensili 


Presidente: Arpesani Prof. Cav. Ing. Camillo. 


E PET TRATTO 


Commissione Tecnica per il materiale Areonautico 
Presidente: Origoni Nob. Ing. Luigi. 


Commissione tecnica per le tolleranze 
Presidente: Greppi Gr. Uff. Ing. Luigi. 


Concorsi 


eccanici ed Affini. 


È tengono interessate. 

38 - MATERIALI FERROVIARI. 
dello Stato della Repubblica Argentina per la fornitura di 
paracolpi, loro imboccature e di una locomotiva a vapore. 
Scadenza il 26 agosto e il 1° settembre 1926, a Buenos Aires. 


— Concorsi banditi dalle Ferrovie 


H 
“ 
> 
(Ministero dell'Economia Nazionale). 
È Prodotti italiani 
di 


\\che quelle desunte dallo spoglio di altre pubblicazioni. 


richiesti 


In questa rubrica vengono riportate le richieste di prodotti e di rappresentanze che pervengono ‘direttamente all’ANIMA, 


COMMERCIO COLI’ ESTERO 


e forniture 
interessanti l'Industria Meccanica 


La comunicazione agli interessati delle informazioni di concorsi e forniture, avviene normalmente solo per mezzo di questa rubrica. 
Per i concorsi contrassegnati con asterisco (*) i documenti si trovano presso la sede dell’Associazione Nazionale Industrial! 


I concorsi che ammettono troppo breve termine di scadenza, vengono direttamente segnalati in tempo utile alle ditte che si ri- 


39 - FORNITURE ‘VARIE. — Aste bandite dal Governo turco per 


le seguenti forniture: Apparecchio per corrispondenza lumi- 
nosa, riparazione di un incrociatore e fornitura di materie 


esplosive. 
Scadenze: 30 luglio e 30 agosto 1926. 
(Ministero dell’ Economia Nazionale). 


all’estero 


oltre 


Le Ditte interessate possono richiedere. maggiori dettagli agli Uffici che risultano indicate nel viferimento delle singole richieste 
stesse, mediante le seguenti abbreviazioni (citare sempre nelle richieste i numeri di riferimento): 


ANIMA 


— Camera di Commercio e Industria di Milano; 


— Associaz. Naz. Industriali Me canici — Milano ( 
— Bollettino Notizie Commerciali — Ministero dell’ Economia Nazionale, 
Ufficio Esteri. 


), Via Tommaso Grossi, 2. 


Roma. 


— Bollettino Camera di Commercio — Trieste, Edificio di borsa. 
— Bollettino Camera di Commercio Italiana — Londra. Queen Street Place, 4. 
— Italia Commerciale Industriale — Via 20 Settembre, 42, Genova. 
È). — I mercati mondiali — Bollettino dell’Istituto italiano per l’Espansione commerciale e Coloniale — Milano, via Pontaccio, 12. 
altic Rev.  — The Baltic Scandinavian Trade Rewiew — Raadhuspladsen. 35 — Copenhagen. 


Per le richieste direttamente pervenute all’ANIMA vengono subito segnalate quelle Ditte associate le quali, avendo dato esatta spe- 


 CIRENAICA. — Ditta di Bengasi desidera entrare in relazione 
con produttori italiani di articoli casalinghi in alluminio e ferro 
i smaltato. — (B. N n. 749). 

__ JucosLavia. — Ditta di Zagabria desidera entrare in relazione 
con produttori di ferramenta e metalli e con acciaierie. — (B. 
EN. C., n. 748). 


GIAPPONE. — Ditta di Tokio desidera entrare in relazione con 
fornitori di articoli per tipografia, macchine tipografiche. — 
MB. N. C., n. 746). 


CANADÀ. — Ditta di Melbourne desidera entrare in relazione 
"i po fabbriche italiane di fili metallici galvanizzati. — (B. N. C.,, 
. 745). ì 
| GERMANIA. — Ditta di Schoneberg (Berlino) desidera entrare 


(n relazione con fabbricanti italiani di trombette per automobili 
ad azione elettrica e a palla di gomma contemporaneamente. — 


| (Rif. n. 710). 


MMBION. C.,, n. 679). 
DANIMARCA. — Ditta di Aalestrup desidera entrare in rela- 
zione con esportatori italiani di velocipedi interi, telai e pezzi di 
ricambio per velocipedi, nonchè macchine da cucire. — (B. 
EPC. n. 673). 
Ditta di Copenhagen desidera entrare in relazione con espor- 
atori di articoli per cliniche. — (B. N. C., n. 679). 


ificazione della loro produzione, risultano vegistrate negli schedari per prodotti dell’ANIMA, come produttrici di quanto richiesto. 


BELGIO. — Ditta di Bruxelles desidera entrare in relazione 
con fabbriche italiane di chincaglierie, ecc. — (B. N. C., n. 664). 

CIRENAICA. — Ditta di Bengasi desidera importare cucine eco- 
nomiche. — (C. C. Milano, 20072). 

ALBANIA. — Ditta di Tirano chiede reti metalliche. — (C. C. 
Milano, 19908). 

— Ditta di Koritza chiede magli a cilindro. — (C. C. Milano, 
20371). 

GRECIA. — Ditta di Patrasso chiede apparecchi radio ricevi- 


tori. — (C. C. Milano, 19995). 


a tasca. — 


GERMANIA, 
(C. C. Milano, 20212). 

SVEZIA. — Ditta di Stoccolma chiede binoccoli, 
tografiche, orologi. — (C. C. Milano, 20629). 


FRANCIA. — Ditta di Agen chiede sgranatoi per granoturco, 
essicatoi mobili per granoturco, svecciatrici per frumento, — 
(C. C. Milano). 

GRECIA. — Ditta di Candia chiede macchine per la fabbricazione 
di sacchetti di carta. — (C. C. Milano, n. 19481). 

AUSTRIA. — Ditta di Vienna chiede macchine per la torcitura 
dei filati. — (C. C. Milano, n. 19818). 

JUGOSLAVIA. — Ditta di Zagabria chiede materiale elettrico 


(fili, installazioni, strumenti di misura, motori, lampadine, ecc.). 
— (C. C. Milano, n. 19730). 


macchine fo- 
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Aria Compressa 


per tutte le /nòustrie 


RISENTITE LA CONCORRENZA? 


Der diminuire i costi éi Droduzione 
occorre perfezionare eò ampliare il vostro impianto 
pneumatico : scriveteci eò un nostro Ingegnere spe- 
cialista verrà subito da voi e si metterà a vostra éi- 
sposizione anche se non avete bisogno éi acquistare 
nulla da noi. Egli potrà indicarvi interessanti fonti 


Òi economia. 


LA NOSTRA COLLABORAZIONE GRATUITA 


SOCIETÀ ANONIMA ITALIANA 
ING. NICOLA ROMEO & C. 


Direzione ed Officine di Costruzione: STRADA AL RORTE&LIEO 95 
MILANO 


ROMA (4) Via del Tritone, 125 - NAPOLI (74) Corso Umberto 1,179 -. TRIESTE (9) Via Madonna del Mare, 7 


se. fire per mobili, ferramenta complete per falegnami. — (C. 
c Milano, n. 19722). 


INGHILTERRA. — Ditta di Londra desidera entrare in relazione 
n trafilerie di ottone per l'esportazione in India. — (C. C. 
jondra, n. 5229). 


i 3 Fabbrica di carrozze, di automobili, in Londra desidera 
\ entrare in relazione con fornitori di ferramenta, fanali per auto- 
mobili, ecc. — (C. C. Londra, n. 5200). 


Ditta in Londra desidera entrare in relazione con fabbri- 
canti di rubinetti in ottone. — (C. C. Londra, n. 3410). 


Casa londinese di riesportazione, con filiale propria in Cile, 
desidera entrare in relazione con fabbricanti di rubinetti, valvole 
guarnizioni per acqua e vapore in ottone e bronzo. — (Cl. C. 
Li ondra, n. 5063). 


È RAPPRESENTANZE 


JUGOSLAVIA. — Ditta di Belgrado riceverebbe merce in com- 
\imissione: macchine da cucire, per maglierie, per scrivere, addi- 
donatrici; biciclette, grammofoni, apparati radiotelegrafici. — 
BENS Cn. 780). 


| x - Ditta di Zagabria chiede la rappresentanza di materiale 
|ettrico. — (C. C. Milano, n. 19730). 


'(NATAL. — Ditta di Durtan desidera rappresentare nel Sud 
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GERMANIA. — Ditta di Amburgo chiede ottonami per mobili, GERMANIA. — Ditta di Berlino cerca rappresentanza di ditte 


italiane per automobili. — (B. N. C., n. 766). 


INGHILTERRA. — Dikta in Londra cerca la rappresentanza di 
case costruttrici di piccoli impianti frigoriferi, nonchè di fabbriche 
di motori ad olio pesante, tipo Semi-Diesel. — (C. C. Londra 
n. 4075). 


— Agente in Londra assumerebbe la rappresentanza di una 
fabbrica italiana di contagiri e strumenti di calcolo per industrie. 
— (C. C. Londra, n. 5080). 


STATI UNITI. — Ditta di New York City assumerebbe rappre- 
sentanze generali per gli Stati Uniti d’America e America La- 
tina di qualsiasi Casa di prodotti agricoli ed industriali. — 
(ANIMA, n. 35,134). 


STATI UNITI. — Ditta di New York City acquisterebbe diretta- 
mente per proprio conto qualsiasi prodotto agricolo ed indu- 
striale. — (ANIMA, n. 35,134). 


DANIMARCA. — Ditta di Copenaghen assumerebbe rappresen- 
tanze di Ditte fabbricanti di macchine, novità per auto- 
mobili e aeroplani, articoli per illuminazione e navigazione come: 
lanterne, fari ecc. — (ANIMA, n. 35,39). 


PERÙ E BOLIVIA. — Ditta di Lima assumerebbe rappresentanze 
di Ditte fabbricanti di bottoni, macchine per pasta alimentare e 
per panifici, macchine per bibite gazzose, macchine per lito- 
grafia e tipografia, utensili in ferro per agricoltura e costruzioni 
edilizie. — (ANIMA, n. 35,116). 


\Africa una fabbrica italiana di articoli di ottone e bronzo. — BULGARIA.' — Ditta di Sofia chiede macchine ed accessori per 
(C. C. Londra, n. 4728). la filatura della seta naturale. — (ANIMA, n. 35,23). 
Notiziario 
ABBREVIAZIONI DELLE PRINCIPALI RIVISTE CITATE 
B. N. C. — Bollettino di Notizie Commerciali pubblicato per cura del Ministero deil’Economia Nazionale. 


(B. of. T. — Board of Trade Journal - Londra. 
(ARGENTINA 


Importazioni delle automobili nell’ Argentina. — (Boll. Cam. 
\ Ital. Comm. di Rosario di S. Fè — febbraio e marzo 1926). 


|| Durante il mese di dicembre 1925 furono importati in Argen- 
|tina 7449 automobili e 947 autocarri, di cui 7225 e 911, rispetti- 
ente, provennero dagli Stati Uniti. Durante l’intero anno 
ò l'Argentina importò complessivamente 55.000 automobili 
passeggeri, in confronto di 35.000 nel 1924. I fabbricanti 
mericani incontrarono su questo mercato soltanto limitata 
concorrenza da parte dei produttori esteri; nel 1925, infatti, meno 
\idel 4 % delle automobili importate erano di produzione europea 
ela maggior parte di esse erano rappresentate da marche italiane 
> francesi. Ad onta del sensibile aumento verificatosi durante 
l’anno 1925 nelle vendite di automobili di prezzo medio ed ele- 
to, l'Argentina continua ad essere un mercato di prezzo. Pro- 
bilmente 1’80 % o più delle vendite effettuate durante l’anno 
}25 furono Tappiescntate da automobili aventi un prezzo, 
gli Stati Uniti, inferiore ai 1000 dollari. Nel 1925 furono impot- 
in Argentina 8066 autocarri, in confronto di 4675 nel 1924. 
o del 3% degli autocarri stessi erano di provenienza europea; 
tti gli altri provennero dagli Stati Uniti. La quasi totalità 
li autocarri importati durante l’anno stesso erano di tipo 


CECOSLOVACCHIA 


Ordinazioni ricevute nel luglio 1926. 
1926). | 

_ La somma delle ordinazioni ricevute dall'Ufficio di vendita 
delle officine cecoslovacche nel mese di luglio oltrepassa quella 
lel mese precedente, benchè la tendenza del mercato interno 
i tranquilla. Si può constatare un leggero aumento nelle or- 
azioni dell'industria trasformatrice, per l'estero. Le fabbriche 
i vagoni hanno ricevuto ordinazioni considerevoli dalla Russia. 
‘ono diminuite le ordinazioni di ghisa. Quanto all'esportazione 
lasituazione è sempre poco favorevole malgrado il leggero aumento 
statato in luglio. Le ordinazioni ricevute nel mese di luglio 
ghisa 9883 tonn.; laminati 35.922 tonn. per l’interno e 
139 tonn. per l'esportazione. 


— (L’'Usine — 21 agosto 


B. L. D. C. — Bollettino di Legislazione Doganale e Commerciale pubblicato per cura del Ministero dell'Economia Nazionale . 


GERMANIA 


Situazione dell'industria meccanica nel 1° semestre 1926. — 
(L’Usine — 14 agosto 1926). 

Situazione immutata rispetto ai precedenti mesi. Nel semestre 
in esame le officine hanno lavorato nella proporzione del 60 % 
circa della loro capacità di produzione. C'è tuttavia un certo 
ottimismo per l’avvenire. 

Nella smalteria la concorrenza è divenuta vivissima, al punto 
che molti fabbricanti lavorano in perdita. Questa situazione fa 
prevedere prossima la caduta delle imprese meno solide. Nell’in- 
dustria automobilistica si segnala una grossa commissione di ca- 
mions da Sumatra; quivi essi hanno soppiantato i camions ame- 


ricani, non abbastanza resistenti rispetto alle cattive vie del 
paese. 
INGHILTERRA 


Le costruzioni navali del 1° semestre 1926. — (Rivista della 


Cam. di Comm. di Londra — 2° semestre 1926). 


Secondo le statistiche del Registro del Lloyd's il tonnellaggio 
in costruzione nei Cantieri della Gran Bretagna e Irlanda al 30 
giugno 1926, ammontava a 841.338 tonn.; il tonnellaggio in 
costruzione negli altri paesi della stessa data ammontava a ton- 
nellate 1.129.349 di cui 287.346 in Italia, 153.955 i Francia, 
148.851 in Germania, 148.245 in Olanda e 133.278 negli Stati 
Uniti. 


IUGOSLAVIA 


Il mercato degli apparecchi elettrici. — 
26 aprile 1926). 

La diffusione raggiunta dall’elettricità in Iugoslavia costi- 
tuisce un elemento favorevole alla introduzione di apparecchi 
elettrici. I ventilatori, sopratutto quelli da tavolo, sono molto 
usati: L'Italia, la Germania, e l’Austria forniscono rispettiva- 
mente il 50, il 80 e il 20%, di tutta l'importazione. Sono molto 
usati i ferri a carbone, ed alcune lavanderie hanno macchine per 
stirare. Vanno diffondendosi bene i ferri elettrici, dei quali i più 
popolari sono i « Primax » e i « Primus » entrambi di fabbricazione 


(Commerce Reports -— 
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La 
striaca. Molte macchine da caffè sono di origine germanica. Non 
10 diffusi gli impianti domestici vrefrigeranti e poco usate sono 
stufe elettriche. Molti parrucchieri fanno uso di ferri elettrici 
ber arricciare; circa il 60% di essi è di provenienza austriaca. 
Molti compratori importano direttamente ma è preferibile sta- 
dilire nel paese un proprio agente, 


Ordinazione di locomotive in Germania. — (L’Usine — 14 agosto 
926). 

La Jugoslavia ha ordinato ancora alla Germania 20 locomotive 
er treni espressi, da calcolarsi in conto riparazioni. L'ordine 
arebbe passato alla Ditta Schwartzkopfî di Berlino. 


>OLONIA 


Relazioni commerciali con la Turchia. — (L’Usine — 14 agosto 
926). < 

TL,e relazioni commerciali e industriali della Polonia con la 
urchia si estendono sempre più. Tutta una serie di fabbriche 
placche, principalmente metallurgiche, ha intavolato negoziati 
l Governo turco in vista di trasferire i propri stabilimenti in 
urchia. Due fabbriche di Varsavia « Cwiek » e « Gwozdz », pro- 


Disposizioni 


3ELGIO 


‘Aumento coefficenie Tariffa belga. — (Comunicazione della Con- 
derazione Generale Facista dell’Industria Italiana). 


Il 24 giugno il Governo belga ha aumentato i coefficenti di 
naggiorazione per circa 400 voci della Tariffa Doganale. I nuovi 
nefficenti sono andati in vigore dal 28 giugno 1926. Fra essi 
tiamo: 

oce 902, « Lavori di lamiera non nominati, nè compresi al- 
ove anche coperti con materie comuni, dipinti, ricoperti di 
ombo, zincati o verniciati, dazio franchi oro 15, coefficente 
umentato da 6 a 8; smaltati lisci e smaltati detti screziati, lac- 
ati, stagnati, ramati, dipinti, verniciati, dazio franchi oro 18, 
oefficente aumentato da 6 a 8; smaltati decorati senza oro ecc., 
azio franchi 25, coefficente aumentato da 6 a 8; smaltati, de- 
prati con oro ecc, dazio franchi 35, coefficente aumentato da 


a 8 


|FRANCIA 


Nuovi aumenti dei dazi doganali. — (Comunicazione della Con- 
derazione Generale). 


Il Governo francese ha, con decreto del 14 agosto 1926, sta- 
ilito che i dazi specifici della tariffa doganale, compresi i loro 
lefficenti e la maggiorazione del 30 % attuata con legge 6 
rile 1926, sono ulteriormente aumentati del 30 %. In totale 
lazi esistenti prima del primo aumento, vengono ora aumentati 
el 69%. Il nuovo aumento non si applica alle macchine 
inamo-elettriche. 

Le merci per le quali si verrà a provare che sono state spedite 
ettamente per la Francia prima della data di pubblicazione 
decreto, e che saranno destinate al consumo senza essere 
|itate poste nei magazzini o costituiti in depositi saranno ammesse 
trattamento della tariffa precedentemente in vigore. 


|UGOSLA VIA 
Cambiamenti di dazi. — (Com. del Ministero dell’E. N.). 


Il Consiglio dei Ministri di Jugoslavia, in base all’art. 15 del 
pgetto di legge sulla tariffa doganale entrata in vigore il 20 
\giugno 1925 ha stabilito i seguenti cambiamenti di alcuni dazi 
(della tariffa stessa; ex art. 649, «locomobili stabili e mobili, trat» 
ri, cilindri a vapore », dinari oro 14 al quintale; ex art. 653, 
rebbiatrici » del peso di Kg. 1000 o meno al pezzo, dinari oro 
> al Ol; art. 655 « macchine da cucire e pezzi di ricambio », 
\dinari oro 15 al Ql.; art. 657 « Macchine per l’industria tessile: 
\telai, filatoi, e altre » esenti. 

Detti dazi sono entrati in vigore a partire dal 10 giugno, Per 
nportazione di macchine per l'industria tessile non sarà più 
tessario presentare certificati d’origine e non si dovrà più 
mandare autorizzazione preventiva della Direzione Generale 
Ile Dogane per l'importazione di queste macchine in Jugoslavia, 
chè ‘esse sono tutte esentate dal dazio doganale, ma nella 
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duttrici di chiodi, sono in procinto di stabilirsi a Costantinopoli. 
Attualmente, la Polonia esporta quantità considerevoli di fu- 
sioni di metalli, che offrono ad un prezzo del 5 % inferiore a 
quelli di provenienza tedesca. 


SPAGNA 


Possibili sbocchi per utensili per agricoltura e da stervatore. — 
(I Usine — 7 agosto 1926). 


Si segnalano possibili sbocchi in Ispagna per utensili agricoli 
e da sterratore in ragione delle buone previsioni sul raccolto e 
dell'attività nell'industria delle costruzioni. Le falci vengono so- 
pratutto dalla Francia e un po’ dalla Germania. I modelli francesi 
sembrano più conformi alle esigenze della coltivazione in Ispagna 
e sono d'altronde un po’ più a buon mercato. Le falcette offrono 
minore interesse essendo prodotte in grande quantità nella stessa 
Spagna. Per le zappe e le vanghe le marche inglesi sono ricercate 
come le migliori. I prodotti inferiori possono, per di più, essere 
difficilmente importati, perchè i diritti di dogana li colpiscono 
troppo gravemente, in proporzione del loro valore. La vendita si 
effettua quasi esclusivamente da parte di negozianti di chinca- 
glieria piuttosto che da parte di specialisti nell’articolo. 


doganali 


dichiarazione dovrà sempre essere indicata, oltre alla nomencla- 
tura tariffaria, anche la specie della macchina e lo scopo per il 
quale essa è fabbricata. 


NICARAGUA 


Sopratassa sulle merci importate. — (Commerce Reports — 26 
aprile 1926). 


Recentemente veniva imposto su tutte le merci importate 
una sopratassa di dollari 2 per ogni 100 Kg. di merce. Dietro 
reclamo dei commercianti del luogo, la sopratassa è stata fissata 
a dollari 0,20 per ogni 100 Kg. 


RUSSIA 


Aumento delle tariffe doganali. — (Comunicazione della Confe- 
derazione Generale Fascista dell’Industria Italiana). 


Con disposizione del 15 giugno 1926 il Governo Russo ha mo- 
dificato la tariffa doganale per il Commercio europeo, stabilendo 
inasprimenti di dazio all'esportazione di numerosi prodotti. Fra 
le merci considerate nel trattato di commercio Italo-Russo e 
sottoposte a riduzione percentuale di dazio sono colpiti dai re- 
centi inasprimenti le seguenti voci: 


173 - 2) Motociclette e automobili con non più di 8 posti, per 
passeggeri: standardizzati: a) fino al prezzo di 9000 rubli, 35% 
ad valorem invece di 37 rubli; oltre 9000 rubli, 50 % ad valorem 
invece di 37 rubli; non standardizzati, 100 % ad valorem invece 
di 37 rubli. 


3) Autovetture standardizzate, 15% ad valorem e non stan- 
dardizzate 50 % ad valorem invece di 12 rubli per entrambi. 


4) Autocarri e autovetture di uso speciale standardizzati, 12 
ad valorem invece di 13 rubli e non standardizzati 50% ad va- 
lorem invece di 12 rubli. 

Le motociclette e autovetture, importate in parti o scomposte, 
sono sottoposte ai dazi dei suddetti 2, 3 e 4. 

Lo standard tariffario delle motociclette e autovetture come 
pure le modalità del conteggio dei dazi vengono stabiliti dal Co- 
mitato delle tariffe. 


SPAGNA 


Coefficente di maggiorazione. — (B. of T. — 22 luglio 1926). 


In virtù dell’autorizzazione contenuta nel R. D. 8 marzo 
1924, è stato, con recente disposizione, imposto il coefficente di 
maggiorazione a parecchie voci della tariffa. Esso forma parte 
integrale sia della prima come della seconda colonna della ta- 
riffa e può essere modificato o abolito dal Governo in dipen- 
denza della necessità economiche nazionali. E° stato imposto il 
coefficente suddetto anche ai gruppi « Manifatture di ferro e di 
acciaio », « Macchine » e « Veicoli per trasporti agricoli» nella. 
misura di 1,20 e sul gruppo « Materiale elettrico » nella misura 
di 1,15. 
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Società in accomandita —- Casa fondata nel 1866 MALNATE (Como) 


Officine raccordate alla Stazione di Malnate Olona 
Specialità : 


Alesatrici fresatrici Universali 
Tipo a montante fisso e testa mobile con mandrino da mm. 60 e mm. 85. 
Tipo a montante e testa fissi con mandrino da mm. 65. i 
Tipo a montante e testa mobili con mandrino da mm, 100 - mm. 120- mm. 190, 


Limatrici potenti ad alto rendimento 


Torni per assi montati a 

da locomotive, tender e veicoli. 
Macchinario completo per la lavorazione e rettifica assi montati per 
veicoli ferroviari. 


INSTALLAZIONI COMPLETE PALLI, per FORGIA e STAMPAGGIO, LAMINATO] per CERCHIONI e ruote di veicoli Terre vin, ul 


Per offerte, preventivi e schiarimenli rivolgersi direttamente alla sede in MALNATE (Como) 
Per Telegramnmi: CONTI - MALNATE Telefono: VARESE 4-6 Bel 
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Via Galileo, 15 


TA ÎI UNITI 


{Decisioni tariffarie. — (B. N. C. — 22-27 luglio 1926). 
Delle fibbie per scarpe, composte in parte di metallo comune, 
pno classificate in base al paragrafo 1428 della vigente legge 
ffaria e daziaria in ragione dell’80 % sul valore. Dietro re- 
ilamo degli importatori il Collegio Generale degli apprezzatori 
cise che alcune delle fibbie composte di giavazzo ed alluminio 
rano daziabili in ragione di 15 cent. al 100 e il 20% sul valore, 


È: Prodotti 


È) 


\ATENELLE DI FILO DI FERRO. — (Rif., 34,3-197). 


COLAI PER PICCOLE LOCOMOTIVE A SCARTAMENTO DI 750 MM. 
(Rif., 34,3-198). - 


[ACCHINE E TELAI PER LA FABBRICAZIONE CASALINGA DELLE 
(RETI DA PESCA. — (Rif., 34,3-199). 


RO TONDO TRAFILATO DA MM. 26. — (Rif., 34,3-201). 


Li CCHINE UNIVERSALI PER LE PROVE DEI MATERIALI METALLICI. 
(Rif, 34,3-203). 


ATRICI ED AFFILATRICI UNIVERSALI. — (Rif., 34,3-209). 


riguardanti 


Svizzera. — Esposizione di idraulica a Basilea. — (L’Usine 
- 12 dicembre 1925). 
Nel settembre 1926 avrà luogo a Basilea una esposizione di 


Disposizioni sui cerchioni delle ruote dei veicoli. 
Î 


D. L. 13 agosto 1926, n. 1479 — Gazzetta Ufficiale 3 settembre 
11926, n. 205). 
L'art. 17 del R. D. L. 31 dicembre 1923, n. 3043, contenente 
me sulla disciplina della circolazione sulle strade e aree pubbliche, 
liva per le ruote di tutti gli autoveicoli e rimorchi di autovei- 
î 1 cm. di larghezza per ogni quintale e mezzo di carico lordo 
ato dai cerchioni, tanto per ciascuna vuota anteriore, quanto per 
una vuota posteriore. In ogni caso non ammetteva una larghezza 
li cerchione inferiore ai 10 cm. Il successivo R. D. L. 4 agosto 1924 
1438 ‘esentava i carri agricoli dalle norme sopra esposte. 
Detta esenzione viene ad essere abolita a datare dal 1 gennaio 
11928 dal R. D. L. di cui riportiamo le disposizioni principali: 


ABOLIZIONE DELLA ESENZIONE DELLE NORME. 


Art. 1. — L'esenzione dei carri agricoli dalla osservanza 
lle dimensioni dei cerchioni delle ruote nei viecoli a trazione 
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x richiesti 
o dei quali si chiede se sono fabbricati in Italia 


| Per tutte le richieste l’ANIMA segnala subito al richiedente quelte Ditte associate le 
ella loro produzione, risultano registrate come produttrici di quanto richiesto negli schedari per prodotti dell ANIMA 


Le Ditte interessate possono ottenere maggiori dettagli rivolgendosi all’ ANIMA. 


553 


in conformità delle disposizioni contenvte nel 1aracrafo 24(- 


' Altre fibbie,- composte nella loro parte Ci maggiore velore i 


perle, furono dichiarate daziabili in ragione del 75 % sul valore, 
in base al paragrafo 1430. 

Altri oggetti fatturati come bottoni automatici, fevmagli ed. 
anelli a molla automatica furono classificati in base al paragrafo 
1428 e daziati in ragione del 5% sul valore. Dietro reclamo 
essi furono daziati in ragione del 55 % sul valore a norma del pa- 
ragrafo 348, 


in Italia 


quali, avendo data esatta specificazione 


Citare sempre il numer, di riferimento. 


TUBI METALLICI DEL DIAMETRO ESTERNO DI 
SPESSORE DI MM. 0,8. — (Rif., 84,3-207). 


MM LLO 


DISPOSITIVO OTTICO PER IL CONTROLLO DEI FERRI DA FILETTARE, 
BINOCCOLO PELI, CONTROLLO DELLE PUNTE ELICOIDALI, APPA- 
RECCHIO OTTICO PELI CONTROLLO DEI DENTI D’INGRANAGGI, 
MICROSCOPIO PER II, RAPIDO CONTROLLO DEL DIAMETRO INTER- 
MEDIO DEI FILETTI MEDIANTE PUNTE SFERICHE, COMPARATORE 
A QUADRANTE, GONIOMETRO OTTICO, SPESSIMETRO OTTICO CON 
SOSTEGNO VERTICALE E MINIMETRO TIPO HIRTH. — (Rif., 
34,3-211). 


PICCOLI GETTI IN ACCIAIO, DI PRECISIONE, POSSIBILMENTE ESE- 
GUITI IN CONCHIGLIA. — (Rit., 34,8-216). 


DEPURATORI CENTRIFUGHI PER OLIO LUBRIFICANTE E PER OLIO 
COMBUSTIBILE MOTORI DIESEL. — (Rif., 212,421). 


‘TRANCIA A MOTORE DEL PESO DI CIRCA 60 QUINTALI, LUCE 150-160 
MM. E CAPACE DI TRANCIARE A CALDO DEL FERRO, AVENTE 
UNA SEZIONE DI 4500 MM? — (Rif., 34,3-217). 


CHIODI DI OTTONE LISCI E IN STILE. — (Rif., 34,3-218). 


Fiere ed Esposizioni 
l’Industria Meccanica 


POLONIA, — Esposizione giardiniera a Poznan. — (Comunica- 
zione della Associaz. fra le società italiane per azioni). 


Dal 25 settembre al 3 ottobre p. v. avrà luogo a Poznan, nel 
piazzale della fiera e nel parco di Wilson, l’esposizione giardiniera 
per strumenti e macchine da giardino. Il prezzo di partecipazione 


all'esposizione è di zloty 10 per m?. 


| Leggi e regolamenti 
Norme per la loro pratica applicazione 


animale, stabilita dall’art. 1 del R. decreto 4 agosto 1924, n. 1438 
cesserà d’aver vigore a decorrere dal 1° gennaio 1928. 

I carri agricoli ai quali si riferisce la precedente disposizione 
sono quelli impiegati pei trasporti ad uso esclusivo delle colonie 
od aziende agricole non eccedenti il peso complessivo di 20 Q1. 
se a due ruote o di 30 QI. se a quattro ruote e che abitualmente 
circolano nel fondo al cui servizio sono destinati. 

I successivi articoli 2 a 8 stabiliscono norme relative ai carri 
a trazione animale e alle pene fissate per le eventuali contravven- 
zioni a dette norme. 

Richiamiamo particolarmente l’attenzione sul seguente articolo 9 
riguardante gli autoveicoli e rimorchi. 


Art. 9. — Tutti gli autoveicoli ed i rimorchi di autoveicoli, 
destinati a circolare senza guida di rotaie sulle strade pubbliche, 
devono avere i cerchioni delle ruote rivestiti di gomma o di altra 
sostanza eminentemente elastica. 

Sono esenti da tale obbligo i compressori stradali, le locomobili 
e le macchine trebbiatrici agricole, nonchè gli analoghi tipi di 
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Utensileria Meccanica Milanese di 


GIUSEPPE BRAMBILLA 


Specialità frese d’ogni sistema — Ale- 
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MACCHINA PORTATILE “ FIGARI” | 


per la Prova dei Materiali 
(Brevetti mondiali: ING. FRANCESCO FIGARI)f 


La prova corrente dei materiali permette il rea- 
lizzo di una notevole economia di n 

Questo scopo è raggiunto dalla macchina ‘ Figari” 
esaffissima e assai meno costosa delle altre. 

La macchina ‘Figari’, già introdotta presso im- | 
portanti Amministrazioni Nazionali ed Estere, è 
adottata dalle: Ferrovie dello Stato. 

Gran Premio e SO d’Oro alla prima Espos. Ind. Ligue | 


Tipo normale: 


Potenza; 4000 kg. 


È atta alle prove di tra-É 
zione, compressione e } 
“ Brinnell” su metalli, i 
cementi, ecc., ed è prov- _| 

vista di speciale appa- i 
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oveicoli e rimorchi in servizio presso le forze armate dello 


\i proprietari di autoveicoli che non si uniformino alla presente 
jposizione sono applicabili le sanzioni di cui all'art. 19 del R. 
Decreto 31 dicembre 1923, n. 3043. 

Gli autoveicoli ed i rimorchi di autoveicoli che alla data del- 
entrata in vigore del presente decreto non siano conformi a 
nanto prescrive il presente articolo dovranno essere modificati 
«a norma di esso entro il 31 dicembre 1926. 


Modificazioni dell'allegato N. 6 alle « Condi- 
zioni e tariffe per i trasporti delle cose sulle 
Ferrovie dello Stato ». 


D. M. 30 giugno 1926 — Gazzetta Ufficiale, 23 agosto 1926). 


ART. 1. — Nell’allegato N. 6 alle « Condizioni e tariffe per 
i trasporti delle cose sulle Ferrovie dello Stato » sono apportate 
le seguenti aggiunte e modificazioni: 

(Gli articoli 40 e 41 sono soppressi. 

(L'art. 42 è sostituito dal seguente: « ART. 42. — Spedizioni 
fra la stazione di Fiumicino ed il Porto Canale. Non sono am- 
messe », 


Pe 


$ art. 48 è sostituito dal seguente: 


«ART. 48 — CARICO E SCARICO. — Negli scali della stazione 
marittima di Genova, ivi comprese le fermate di Sampierdarena, 
perazioni di carico e di scarico dei trasporti a carro sono ese- 
te rispettivamente dai mittenti e dai destinatari, ad eccezione 
llo scarico dei trasporti pure a carro diretti a S. Limbania 
magazzini ferroviari che è effettuato dalla ferrovia verso il com- 
penso di L. 1 per tonnellata di peso tassabile ». 

egli articoli 46, 47, 51, 52, 58. alla dizione «S. Limbania 
{Magazzini Doria » è sostituita quella di « S. Limbania Magazzini 
ferroviari ». 

Il compenso di L. 0,50 per tonnellata di peso tassabile di cui 
gli articoli 57 e 63 è elevato a L. 1. 


‘Art, 2. — Il secondo comma del paragrafo 1 dell’art. 46 
delle Condizioni e tariffe per i trasporti delle cose è così modificato: 
«Se egli provi di non aver potuto ritirare in termine le cose 
medesime in conseguenza di un evento di forza maggiore, è tenuto 
\ a corrispondere soltanto la metà delle tasse di sosta maturatesi 
elle stazioni, sui carri od in qualsiasi altro locale od area del- 
Amministrazione, 


 Sovvenzioni per l’utilizzazione dei combustibili 

‘nazionali ed assegnazione per studi ed espe- 

rienza sulla utilizzazione dei combustibili 
nazionali ed esteri. 


(IR. D. L. 9 luglio 1926, n. 1411 — Gazzetta Ufficiale 26 agosto 
1926, n. 198). 


SOVVENZIONI PER L'UTILIZZAZIONE DEI COMBUSTIBILI NAZIONALI. 
N 


ART. 1. — Il Ministro per l'Economia Nazionale è autorizzato 
a concedere, sentito il Consiglio superiore delle miniere, sovven- 
zioni per l'impianto, trasformazione ed esercizio di centrali 
termo-elettriche, che si propongono la utilizzazione, in posto o a 
listanza conveniente, di combustibili fossili nazionali e che siano 
preferibilmente progettate ed eseguite da società per imprese 
lettriche singole o consorziate. 

Gli impianti suddetti dovranno essere iniziati entro 5 anni 
lalla data di pubblicazione del presente decreto, ed ultimati 
entro 2 anni dalla data del decreto di concessione. 


MISURA DELLA SOVVENZIONE. 


ART. 2. — La sovvenzione per l'impianto sarà commisurata 
lla spesa progettata e alle condizioni dell'impianto stesso. Non 
potrà eccedere la misura annua di L. 50 per ogni Kw. installato. 
Il numero dei Kw computabili agli effetti del comma prece- 
dente sarà determinato all’atto del collaudo, da eseguirsi con il 
oncorso di un tecnico delegato dal Ministro per l'Economia 
Nazionale. 

La sovvenzione per l’esercizio sarà determinata in ragione del 
potere calorifico del combustibile usato. Non potrà eccedere la 
Misura di centesimi 5 per ogni Kw-ora effettivamente erogato 
dl utilizzato. Il numero dei Kw-ora effettivamente erogati sarà 
edotto dai diagrammi di un Kw-metro registratore di tutta 
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l'energia elettrica erogata, periodicamente tarato da un labora- 
torio dello Stato. 

Nella determinazione delle sovvenzioni suddette, sarà inoltre 
tenuto conto degli impieghi di apparecchi e di macchinario ter- 
mico ed elettrico costruiti dall’industria nazionale. 


DURATA E PAGAMENTO DELLA SOVVENZIONE. 


ART. 3. — Le sovvenzioni indicate nel precedente articolo 
non potranno essere concesse per un periodo di tempo superiore 
a 10 anni solari. Il pagamento delle sovvenzioni predette comin- 
cerà con l’anno solare successivo a quello del collaudo e dell’inizio 
del regolare funzionamento dell'impianto. 


SOVVENZIONI PER IMPIANTI CHÉ NON PRODUCONO 
ESCLUSIVAMENTE ENERGIA ELETTRICA. 


ART. 4. — Il Ministro per l'Economia Nazionale è anche auto- 
rizzato a concedere sovvenzioni per gli impianti che non abbiano 
come fine la produzione esclusiva o principale di energia elettrica 
e che si propongano la trasformazione fisica o chimica di combu- 
stibili nazionali, per ricavare, con i metodi più moderni, prodotti 
utili all'economia nazionale. Tale sovvenzione sarà determi- 
nata su parere del Consiglio superiore delle Miniere, tenuto conto, 
caso per caso, del programma e del piano tecnico e finanziario 
dell’utilizzazione stessa, in relazione alla quantità di calorie di 
combustibile che sarà trattato nell'impianto, per ogni anno di 
esercizio. 

Gli impianti indicati nel comma precedente dovranno essere 
iniziati entro 5 anni dalla pubblicazione del presente decreto. 

T,a sovvenzione non potrà essere concessa per durata superiore 
a 10 anni solari e sarà corrisposta nei modi e termini prescritti 
nell'art. 3. 


OBBLIGHI DELL’'IMPRENDITORE. 


ART. 5. — Quando l'imprenditore non abbia la libera dispo- 
nibilità del giacimento del combustibile da utilizzare, dovranno 
risultare gli accordi con chi abbia la disponibilità stessa. 


MODALITÀ DELLA CONCESSIONE. 


ART. 6. — Le sovvenzioni indicate negli articoli precedenti 
saranno concesse mediante Decreti Reali promossi dal Ministro 
per l'Economia Nazionale sentito il Ministro per le Finanze. I 
decreti stessi determineranno le condizioni all'adempimento delle 
quali la sovvenzione è subordinata. 


STUDI ED ESPERIENZE SULLA UTILIZZAZIONE DEI 
COMBUSTIBILI NAZIONALI ED ESTERI. 


ART. 7. — Con Decreto Reale, da promuoversi dal Ministro 
per l'Economia Nazionale, sarà costituita, presso un Istituto di 
Istruzione o di Esperimentazione del Regno, una sezione speciale 
per i combustibili che avrà i compiti seguenti: 


a) eseguire studi, ricerche ed esperienze al fine di ricavare 
dai combustibili nazionali od esteri prodotti o sottoprodotti di 
maggiore valore tecnico e commerciale; 


b) studiare la forma sintetica dei combustibili liquidi, tanto 
perfezionando processi già noti, quanto ideandone e sperimentan- 
done altri che si ravvisino più idonei. 


ART. 8. — Alle spese necessarie per il funzionamento di detta 
sezione sarà provveduto a partire dall’esercizio finanziario 1926-27 
con l’assegnazione annua di L. 250.000 che saranno prelevate 
sullo stanziamento di 2.000.000 di lire eseguito in virtù del 
R. D. L. 4 settembre 1925, n. 1713. 


ART. 9. — Il presente decreto è entrato in vigore il 27 agosto 
1926. ‘ 


Conversione in legge del R. D. 7 Gennaio 
1926 n. 216, che accorda le preferenza ai pro- 
dotti dell’industria nazionale. 


Legge 15 luglio 1926, n. 1379, — Gazzetta Ufficiale 21 agosto, n. 149). 
) 


Con circolare n. 24,62 diramata nel gennaio scorso e a pag. 160 
del numero di marzo di questa rivista demmo notizia ai nostri 
lettori del R, D, L. 7 gennaio 1926 riguardante la preferenza per 
l'industria nazionale, 
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La legge 15 luglio 1926, dà al R. D. suddetto valore di legge 
x ea ndo al Decreto stesso le lievi modificazioi che qui segna- 


ai omo: 

È ‘obbligo sancito nell’art. 1 di accordare la preferenza ai pro- 
i dell'industria nazionale, obbligo che prima si limitava alle 

n ministrazioni e agli Enti dello Stato, ora è esteso anche alle 

cietà, Ditte, Istituti od Enti comunque sovvenzionati o sussi- 

ati dallo Stato. 

0 stesso art. 1 del R. D. L. 7 luglio 1926 fissava al 60% 

i ento del valore ottenuto mediante la lavorazione in Italia 

elle materie prime e semi lavorate di produzione estera, come 

‘ondizione per considerare nazionale il ide La legge attuale 

stabilisce tale aumento dal 20% al 4 

La data per la unificazione dei “capitolati. delle amministrazioni 

degli Enti dello Stato, fissata per il 30 gennaio 1926 e prorogata 

1 31 dicembre 1926. 

Le altre disposizioni contenute nel R. D. 7 genfiaio non sono 


® ate, 


lariazioni alle tariffe telefoniche e postali. 


e. D. Legge 20 agosto 1926, « 


. 1433 — Gazzetta Ufficiale 26 agosto 
1926, n. 198). 


j SERVIZIO ‘‘ELEFONICO: CONVERSAZIONE NEI GIORNI FESTIVI. 


fior l. — La tariffa per le conversazioni telefoniche sulle 
nee statali effettuate nei giorni festivi è ridotta alla metà della 
uiffa normale. 


RIDUZIONI INTERURBANE PER LE CONVERSAZIONI 
NEI GIORNI FERIALI. 


CART. 2. — Le riduzioni previste dall’art. 3, lettera b), del 
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CONVERSAZIONI OLTRE LA LINEA INTERURBANA. 


CART. 3. — Ove per qualsiasi ragione, venga utilizzata per 
inoltro della comunicazione telefonica interurbana una linea 


dondente a quest'ultima. 


CONVERSAZIONI INTERURBANE ‘SULLE LINEE STATALI. 


ART. 4. — Le tariffe per le conversazioni interurbane che si 
Igono totalmente o parzialmente sulle linee interurbane sta- 
sono stabilite per ogni conversazione di tre minuti primi 
la misura seguente: 


all le linee di lunghezza totale fino a 25 Km. L. 1.50 
oltre. 25 e. » »» DO. n _2.— 

» 5005; old 100. » » AS 

» 100 » » »- 200. » » = 

» 2005 TESE 400785; » Qua 

» 400°» »_» 7600. d iL 

» 600 » » » 800. » a 

» 800 » ».» 1000. » DEF Lo = 

» 1000 KENT: RARIZOI » 18. 


SERVIZIO POSTALE: AUMENTO DEL DIRITTO DI 
RACCOMANDAZIONE. 


ART . 5. — Il diritto di raccomandazione, limitatamente alle 
spondenze epistolari chiuse, e quello di recapito per espresso, 
terno del Regno e nei rapporti con la repubblica di San 
arino e con le Colonie, sono elevati ciascuno a I. 1,25. 


i maggiore lunghezza della normale, si applica la tariffa corri- 
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AUMENTO DELL'INDENNITÀ DI SMARRIMENTO, 


ART. 6. — L'indennità da corrispondersi in caso di smarri- 
mento o perdita totale del contenuto di corrispondenze episto- 
lari chiuse raccomandate è elevata a L. 25. 

Tale indennizzo per gli oggetti raccomandati di ogni specie 
diretti all’estero è mantenuto nella somma di L. 125. 


ART. 7. — Le presenti disposizioni andranno in vigore il 10 
settembre 1926. 


Costituzione dell’Associazione Nazionale per 
il controllo della combustione. 


R. D. Legge 9 luglio 1926, 
agosto 1926). 


n. 1331 (Gazzetta Ufficiale n, 185 dell’11 


Richiamiamo l’attenzione dei costruttori di apparecchi a pres- 
stone di vapore, a gas e degli apparecchi e degli impianti di combu- 
stione e quella degli utenti di tali apparecchi sull'importanza delle 
disposizioni contenute nel R. D. Legge 9 luglio 1926, n. 1331 e 
entrato in vigore il giorno 11 agosto u. s. Con esso alle attuali A sso- 
ciazioni Utenti Caldaie a vapore cd ai periti nominati dai prefetti 
viene sostituito un Consorzio obbligatorio nazionale con sede in 
Roma e sezioni regionali denominato « Associazione Nazionale per 
il controllo della combustione ». 

Al nuovo Ente sono affidate funzioni ben più estese e importanti 
di quelle prima affidate alle accennate Associazioni Utenti Caldaie 
a vapore. Infatti, oltre alla vigilanza sull'esercizio delle caldaie e 
dei vecipienti a vapore, il nuovo Ente provvederà alla applicazione 
delle norme per la costruzione e l'impianto degli apparecchi termici 
e a diffondere la conoscenza e a facilitare l'applicazione di sistemi 
di impianti e di esercizio tecnicamente perfezionati. 

A decorrere dal 30esimo giorno della data di pubblicazione del 
Decveto col quale viene costituito il nuovo Ente (vedi art. 13) sono 
abrogati gli art. 27, 28, 29 e 30 della legge 23 dicembre 1888 n. 5588 
sulla pubblica sicurezza, dai quali articoli derivano le attuali di- 
sposizioni riguardanti la vigilanza sull’esercizio delle caldaie e dei 
recipienti a vapore. A decorrere dalla stessa data restano abrogati 
gli attuali regolamenti generali e speciali che dettano le norme per 
l'esercizio e la sorveglianza delle caldaie e dei vecipienti a vapore 
e ad essi sarà sostituito il regolamento previsto dall'art. 1 comma a) 
il quale certamente conterrà disposizioni più organiche, più vrazio- 
nali e più severe degli attuali che riguardano quasi soltanto l’eser- 
cizio e la sorveglianza degli apparecchi e degli impianti termici; 
esso conterrà inoltre disposizioni riguardanti la costruzione e l'im- 
pianto degli apparecchi termici. 


CAPO I. 


Costituzione della Associazione nazionale 
per il controllo della combustione. 


ART. l. — Fra gli utenti di apparecchi a pressione di vapore, 
a.gas o degli apparecchi e degli impianti di combustione, è co- 
stituito un consorzio obbligatorio nazionale, con sede in Roma e 
sezioni regionali, avente personalità giuridica, denominato: « As- 
sociazione nazionale per il controllo della combustione ». 

Detto consorzio ha il còmpito: 


a) di provvedere, nei modi e nei limiti che saranno stabiliti 
col regolamento, alla applicazione delle norme che con esso 
saranno emanate per la costruzione, l'impianto, l’esercizio e la 
sorveglianza degli apparecchi e degli impianti suddetti; 


b) di diffondere la conoscenza e facilitare l’applicazione di 
sistemi di impianto e di esercizio tecnicamente perfezionati; 


c) di esercitare le altre funzioni che, in relazione a dette 


finalità, siano ad esso deferite. 


ART. 2. — L'Associazione è retta da uno statuto, da appro- 
varsi con decreto Reale, su proposta del Ministro per l'economia 
nazionale sentito il Consiglio di Stato. 

Fanno parte dell’Associazione tutti gli utenti indicati nell’ar- 
ticolo 1, fatta eccezione di quelli che usino apparecchi per i quali 
siasi ottenuta la dichiarazione di esonero ai termini dell’articolo 
seguente. 

L'Associazione è posta sotto la vigilanza del Ministero della 
economia nazionale, 


L'INDUSTRIA MECCANICA 


SOC.AN. 


EDOARDO BIANCHI 
MILANO 
VIALE ABRUZZI - 16 


134/6/6 
QD VVIAVUVERA VV IM V VIGNA DOO ODO OMO OOO OUT OTT OO BO ORO O OTTO OC MOBO O UOO  C O 


VISO TVD VET VO V VIVO VOOTTORIO TO VOIDTDONEINOTI 


pri 


Calibro N. 2101 da 0 a 50 m/m con cilindretto calibrato 
per spessori da 0,20 m/m 


CALIBRI “1_f_ 


a vite micrometrica micrometrica per misure di precisione 


Sone calibri preparati con la massima precisione e solidità; le viti sono eseguite su una 
macchina speciale a compensazione che permette di raggiungere una grande preci ione: la 
lettura è garantita esatta al ‘/1000 di millimetro, la madrevite della vite principale è regolabi- 
le, per poter riprendere il giuoco che col tempo avesse a f rmarsi; un dispositivo 
d’ariessto a leva permette di fiss re la vite in qualungue punto della sua corsa. 
Le viti e parti in acciaio pulito sono tutte in acciaio al nikel refrattario alla ruggine. 
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ART. 3. — Nei limiti e con le modalità che saranno stabiliti 
lal regolamento, potrà essere concessa la dichiarazione di esonero 
dall'applicazione delle prescrizioni in esso stabilite: 

a) per gli apparecchi a pressione, per i quali si provvede 
al lo stesso scopo da particolari regolamenti; 


b) per gli apparecchi il cui funzionamento sia riconosciuto 
‘esente da pericolo e il consumo sia tale da non interessare la 
economia del combustibile. 
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hi Nel regolamento, sarnno stabilite la misura e le modalità del 
‘pagamento dei diritti indicati nelle lettere a), d) e c), del presente 
articolo. Le tariffe dovranno essere approvate dal Ministro per 
l'economia nazionale, sentito il Ministro per le finanze. 

| Per riscuotere le tasse di iscrizione, le quote annuali e gli altri 
proventi indicati nelle lettere a), d) e c) del presente articolo, 
l'Associazione ha facoltà di procedere contro i debitori morosi 
R la stessa procedura di cui si giova lo Stato per la riscossione 
‘delle imposte dirette. 


Art. 4. — Il patrimonio dell’Associazione è costituito: 
a) dai proventi della tassa di iscrizione dovuta dagli utenti; 
b) dalle quote annue e dai proventi per visite, verifiche e 
ove eseguite dall’ Associazione; 
c) da altri proventi derivanti da speciali attività dell’Asso- 
zione; 
d) da contributi, elargizioni, donazioni e sussidi di qua- 
e natura; 


ART. 5. — Organi dell’ Associazione sono: 
a) il Presidente; 
b) il Comitato di amministrazione; 

._ c) il Comitato esecutivo; 


d) il Consiglio tecnico; 

e) il Collegio dei sindaci; 

7) il Collegio dei probiviri. 

Detti organi adempiono alle funzioni specificate per ciascuno 
i essi, nel regolamento e nello statuto. 


| ART. 6. — Il Consiglio di amministrazione è composto, per 
lue terzi da membri designati dalla Confederazione generale fa- 
ista dell’industria e scelti fra i consortisti al corrente con i 
pagamenti, e, per un terzo, da esperti nominati dal Ministro 
‘per l'economia nazionale. 

Il presidente ed il vice-presidente sono scelti in seno al Con- 
siglio-di amministrazione e nominati dal Ministro per l'economia 
azionale, 


‘A 


ART. 7. — In seno al Consiglio di amministrazione, sarà co- 

stituito un Comitato esecutivo, composto, per due terzi, di 

imembri scelti fra quelli designati dalla Confederazione generale 

fascista dell industria, e; per un terzo, di membri scelti fra gli 
perti nominati dal Ministro per l'economia nazionale. 

5 presidente ed il vice-presidente del Consiglio sono rispetti- 

mente presidente e vice-presidente del Comitato esecutivo, 


ART. 8. — Il Consiglio tecnico è composto dei direttori tec- 
lici delle sezioni regionali di cui all’art. 1. 

| Esso sarà presieduto da persona particolarmente esperta da 
mominarsi dal Ministro per l'economia nazionale. 


“ART. 9. — Il Collegio dei sindaci è composto di tre membri 
effettivi e di due supplenti. Due membri effettivi ed uno dei 
pplenti sono eletti dai consortisti 1altro membro effettivo ed 
l secondo supplente sono nominati dal Ministro per l'economia 
azionale. 


Art. 10. — Il Collegio dei probiviri è composto di un pre- 
dente nominato dal Ministro per la giustizia e gli affari di culto 
a i consiglieri della Corte di appello di Roma, e di due membri, 
dei quali uno nominato dal Ministro per l'economia nazionale, 
d il secondo eletto dal Consiglio di Amministrazione dell’As- 
socia zione. 

A Collegio decide quale amichevole compositore e senza for- 
alità di procedura. 


Art. 11. — Spetta agli agenti dell’Associazione l’esercizio 
elle funzioni di polizia giudiziaria concernenti l'applicazione 
1 regolamenti che saranno emanati per l'esecuzione del presente 
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decreto, nei limiti che saranno fissati con decreto del Ministro 
per l'economia nazionale, di concerto col Ministro per la giustizia 
e gli affari di culto 


CAPO II, 
Organizzazione provvisoria dell’associazione. 


Art. 12. — Per la costituzione e per la prima organizza 
zione dell’Associazione, sarà istituita una Commissione ammi- 
nistrativa provvisoria composta di sette membri, designati dalla 
Confederazione generale fascista dell’industria, fra i presidenti 
delle attuali associazioni riconosciute fra utenti di caldaie a va- 
pore, e nominati dal Ministro per l'economia nazionale. 

Tale commissione ha il còmpito: 


a) di proporre al Ministro per l'economia nazionale lo 
schema di statuto dell’Associazione; 

b) di iscrivere nell’Associazione gli utenti di cui all’art. 2, 
e di compilare i relativi ruoli; 

c) di riscuotere dagli utenti, avvalendosi della procedura 
e dei privilegi indicati nell’art. 4, la tassa d'iscrizione che sarà 
provvisoriamente fissata dal Ministro per l'economia nazionale; 

d) di promuovere, in conformità alle norme statutarie, la 
costituzione degli organi amministrativi dell’ Associazione; 

e) di provvedere all organizzazione provvisoria dei servizi 
per l'adempimento dei compiti suindicati. 


Art. 13. — Con decreto del Ministro per l'economia nazio- 
nale, da pubblicarsi nella Gazzetta Ufficiale del Regno, sarà de- 
terminata la data di costituzione dell’Associazione. 

A decorrere dal trentesimo giorno della data di pubblicazione 
del suddetto decreto, restano abrogati gli articoli 27, 28, 29 e 30 
della legge 283 dicembre 1888, n. 5888, sulla pubblica sicurezza, 
ed i relativi regolamenti geneiali e speciali. 

A tale data cessano di funzionare di diritto le associazioni re- 
gionali fra gli utensi di caldaie a vapore ed i periti di cui agli 
articoli 44 e seguenti del regolamento 7 novembre 1920, n. 1691. 

I,e associazioni suindicate saranno poste in liquidazione, con 
decreto del Ministro per l'economia nazionale, che fisserà il ter- 
mine per il compimento di tale liquidazione. Questa avrà luogo 
secondo le norme statutarie, o, in difetto, secondo le deliberazioni 
dell’assemblea dei soci. 

Ove la liquidazione non sia compiuta entro il termine fissato 
dal Ministro per l'economia nazionale, questi provvederà alla 
nomina di un liquidatore, il quale procederà alla liquidazione 
stessa in base alle norme che saarnno stablilite, a deroga degli 
statuti e delle deliberazioni dell'assemblea, dal Ministro medesimo. 


ART. 14. — Con decreto del Ministro per l'economia nazio- 
nale, sarà regolata l’assunzione, da parte dell’Associazione, di 
agenti tecnici da scegliersi fra i direttori e gli agenti tecnici delle 
attuali associazioni fra gli utenti di caldaie a vapore e i periti 
di cui agli articoli 44 e seguenti del regolamento 7 novembre 
1920, n. 1691, che abbiano i requisiti fisici e tecnici necessari. 


Capo III. 


Norme concevnenti la cessione, la sostituzione e l'impianto degli 
apparecchi per la combustione, dei generatori di vapore e dei 
motori termici. 


Art. 15. — La cessione, a qualunque titolo, di apparecchi 
per la combustione di generatori di vapore e di motori termici, 
già usati, al fine di impiantarli ed esercirli nuovamente, è subot- 
dinata al giudizio insindacabile del Consiglio tecnico di cui al- 
l’art. 8. 

Ove si tratti di apparecchi o motori che non rispondano alle 
moderne condizioni tecniche di rendimento, la cessione potrà 
essere fatta soltanto per utilizzazione come rottame. E° fatta 
eccezione per i generatori di vapore destinati al riscaldamento. 


Art. 16. — Coloro che adoperano apparecchi per la combu- 
stione, generatori di vapore o motori termici per impianti fissi 
hanno l’obbligo di sostituire, entro il periodo massimo di 10 
anni, tutti gli apparecchi, generatori e motori che, a giudizio del 
Consiglio tecnico e, tenuto conto delle ore annue probabili di 
funzionamento, abbiano un rendimento inferiore al 15 per cento 
a quello degli apparecchi, generatori e motori più moderni che 
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: SOCIETA ANONIMA OFFICINA DI VILLAR PEROSA 


u_u. TORINO - Via Nizza, 154 Direz, e Ammin.: TORINO - Via Nizza, 148 
Stabilimenti: wirLAR PEROSA (Pinerolo) =—Telegrammi: VILLARSFER —Telef.:40-345 e 44-978 intero. 


CUSCINETTI A SFERE “<“RIV,, 


Alessandria: ATTILIO ZOCCOLA - Via Legnano, 7, ang. Corso Roma, 33. 

Biella: GIOVANNI GIORDANO - Via Mazzini, 15. 

Bologna: ALDO MARCHESINI - Via Carbonesi, 4 

Cagliari: “SATAS,, SOCIETA’ ANONIMA TRASPORTI AUTOMOBILI- 
STICI SARDI. 

Catania: FRATELLI ZUCO - Via Umberto I°, 108-110. 

Cuneo: FRATELLI PISANI - Piazza Vittorio Emanuele IT°. 

Firenze: RAG. RENATO SANTINI - Via del Melarancio, 83 bis. 

Fiume: “ AUTOTECGNICA ,, Palazzo Adria 

Genova: CAIRE CARLO - Via Brigata Liguria 55-57 nero (Piazza Francia). 

Milano: ING. CELSO CAMI - Via Andrea Appiani, 15. — Negozio di ven- 
dita: Via Principe Umberto, 25. 

Napoli: ING. A. MIGLIACCIO & P. PEDERSOLI - Via Guglielmo Sanfelice, 24 

Padova: STUDIO TECNICO AUTOMATERIALI - Piazza Eremitani, 11 

Palermo: AUTO RIFORNIMENTI - DABBENE E TERRASI - Via Libertà, 1. 

Pola: FRANCESCO BISIAK -— Via Garivaldi, 9 

Roma: IGNAZIO ZAPPA - Via Cola di Rienzo, 309-811. 

Trieste: G. MILOCH & C. - Via XXX Ottobre, 4. 
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MACWA VI 


Grassi speciali per: 


fabbrica 
sazitmigliore 
es 


È OS Laminatoi, Cementerie, Cartiere 


(na, ADI ec ; ul. e industrie d’ogni genere 
Macway Alta Fusione 189 + 220° C 
Macway Estratto 1891002803 
Macway Stauffer 1B 13° 14097 
Macway Stauffer 1 13° E iZ00E: 


di qualità superiore. 


Daa E 
na 


Gl’ottimi risultati e l'economia ottenuta con i prodotti Macway, sono 
dovuti al fatto ch'essa adopera per la sua fabbricazione delle materie 
prime di primissimo ordine, che permettono di ottenere un rendimento 


La Società Macway si è specializzata nella fabbricazione dei grassi 
maggiore ed una qualità sempre costante. 


Sotto richiesta mandiamo il nostro SAR) 


8/cdfji campioni dei nostri grassi I grassi Macway resistono alle più alte temperature dell'industria moderna. 


SOCIETÀ ANONIMA ITALIANA MACWAY = MILANO, Via Piatti, 6 


Telegrammi: MACWAY MILANO = Telefono: 85554 
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iano in esercizio alla entrata in vigore del presente decreto, o 
che siano posti in esercizio successivamente. 

| La stessa prescrizione vale per i generatori o motori usati pet 
a marina mercantile. Per essi tuttavia si dovrà.tener conto, 
o per caso, delle condizioni e prestazioni delle navi, a giudizio 
un Comitato speciale, del quale faranno parte due membri 
el Consiglio predetto e tre esperti in materia di motori per pro- 
sione navale, nominati dal Ministro per le comunicazioni. 
| Un'apposita Commissione, nominata dal Ministro per le co- 
unicazioni, esaminerà quali disposizioni tecniche potranno es- 
| sere adottate perchè sia migliorato il rendimento delle locomotive 


tI 


a 


| eizio, il consumo di carbone sia minimo e sia possibile l’utilizza- 
zione totale o parziale delle qualità migliori di combustibili na- 
onali. 


ART. 17. — Entro lo stesso periodo di tempo di dieci anni: 


a) dovranno essere sostituiti tutti gli apparecchi che per 
| qualsiasi scopo utilizzino o trasformino combustibili, qualora il 


tendimento termico ed economico sia, a giudizio del Consiglio 
| tecnico, inferiore del 15 per cento a quello degli apparecchi più 
\ perfezionati, il cui funzionamento sia già sanzionato dalla pra- 
tica, tenuto conto della utilizzazione dei sottoprodotti; 

b) agli impianti che utilizzino combustibili, compresi quelli 
per produzione di energia elettrica che non siano di riserva, do- 


energia generata in impianti idro-elettrici, qualora tale sosti- 
| tuzione. sia tecnicamente ed economicamente conveniente; 


0) il sistema di vil e della legna a mezzo delle car- 


llalle condizioni di rendimento più economico e migliori in rela- 
ione del progresso già sanzionato dalla pratica all’epoca del- 


® Il Consiglio tecnico dell’ Associazione nazionale per il controllo 
della combustione o rispettivamente il Comitato di cui all’ar- 


oroga dello SURE di tratte in lire per i paesi 
del Sud America. 


(La Rivista Comm. Italo-Americana — 24 luglio 1926). 


Fino al 14 aprile scorso le tratte dell’Italia su paesi a valuta 
pregiata dovevano essere fatte nella moneta del paese sul quale 
\Venivano spiccate; e perciò quelle sugli Stati Uniti dovevano es- 
e in dollari e non in lire. In tale data, questa disposizione, ema- 
a col 31 gennaio, fu sospesa per 3 mesi (per 4 mesi per i paesi 
Sud-America), permettendosi quindi le tratte in lire anche 
li Stati Uniti. Avvicinandosi la scadenza di questo termine 
Camera di Commercio di New York telegrafava al Tesoro a 
ima chiedendo se col 15 luglio si sarebbe ripreso lo sconto ob- 
ligatorio in dollari, oppure se si sarebbe continuato ad ammet- 
‘\tere lo sconto in lire, e, in tal caso, fino a quando. 

Il Direttore Generale del ‘Tesoro rispondeva annunciando la 
proroga dello sconto delle tratte in lire; naturalmente, fino a 
vo ordine, 


: portanza del mercato svedese per le moto- 
ciclette. 


(Commerce Reports — 28 settembre 1925). 


La Svezia, con una popolazione di 6 milioni di abitanti aveva 
ed igfinio del 1925, 21.000 motociclette registrate con una 
media di una motocicletta su 286 persone. In proporzione alla 


anno essere sostituiti altri che utilizzano per lo stesso scopo > 
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ticolo 16, comma secondo, verificheranno se queste condizioni 


siano soddisfatte prima di concedere l'autorizzazione per l’im- 
pianto. 


Capo IV, 
Disposizioni penali. 


Art. 19. — Chiunque contravviene alle disposizioni conte- 
nute nei primi due capi del presente decreto ed a quelle relative 
del regolamento è punito con l'ammenda da L. 10 a L. 2000 e 
con l’arresto fino ad-un mese. 

Nei casi di maggiore gravità ed in quelli di recidiva, l'ammenda 
e l'arresto possono essere applicati cumulativamente, ed in ogni 
caso senza pregiudizio delle sanzioni civili e penali in caso d’in- 
fortunio. 

Il regolamento potrà stabilire i casi di contravvenzione, per i 
quali sarà vietata la applicazione della condanna condizionale. 

L'ufficiale di polizia giudiziaria, che accerta la contravven- 
zione, può procedere al sequestro dell’apparecchio. 

Nelle contravvenzioni di lieve entità, ed ove non si tratti di 
recidiva, il Ministro per l'economia nazionale, su domanda ir- 
revocabile sottoscritta dal contravventore e presentata prime 
che il giudice pronunci definitivamente, ha facoltà di conciliare 
la contravvenzione stessa in via amministrativa, prescrivendo il 
pagamento di una somma fra il massimo ed il minimo di quella 
prevista nel primo comma del presente articolo. 

La domanda per componimento amichevole interrompe il corso 
dell’azione penale. Resta però fermo il provvedimento del se- 
questro, fino al pagamento dell’ammenda. 

La decisione del Ministro estingue l’azione penale a tutti gli 
effetti. 


ART. 20. — Coloro che non ottemperano alle prescrizioni con- 
tenute nel capo III del presente decreto ed a quelle relative del 
regolamento sono puniti con la multa da IL. 1000 a L. 10.000. 

Nei casi di maggiore gravità ed in quelli di recidiva, la multa 
sarà applicata nel suo massimo e ad essa sarà aggiunta la pena 
della detenzione da un mese ad un anno. In tali casi gli apparecchi, 
i generatori ed i motori indebitamente adoperati saranno seque- 
strati e confiscati, ed al colpevole sarà inibito di esercitare, co 
munque, per un periodo da sei mesi a due anni, l'industria per la 
quale occorre l’impiego di apparecchi del genere di quelli da lui 
adoperati. 


ART. 21. — Il presente decreto entrerà in vigore dal giorno 
della sua pubblicazione nella Gazzetta Ufficiale del Regno e sarà 
presentato al Parlamento per la sua conversione in legge. Il 
Ministro proponente è autorizzato alla presentazione del relativo 
disegno di legge. 


Notizie varie 


sua popolazione la Svezia si presenta come uno dei migliori 
mercati per le motociclette di provenienza americana e in se- 
conda linea per quelle provenienti dalla Gran Bretagna, dalla 
Germania e dal Belgio. Nel 1924 infatti la Svezia importò 1149 
motociclette di cui 678 dagli Stati Uniti per un valore di dol- 
lari 174.568 e 319 dalla Gran Bretagna per un valore di 62.926 dol- 
lari. Le altre nazioni vi concorsero in misura più modesta. L'’in- 
dustria nazionale è rappresentata da due sole Compagnie, la 
più vecchia delle quali produce macchine di forma quasi uguale 
a quelle americane. Sono costruite sopratutto macchine a due 
cilindri del costo di dollari 425 a dollari 650. Le dette macchine 
sono in uso presso l’esercito svedese. L’esportazione delle moto- 
ciclette svedesi si estende nella Finlandia, nella Norvegia e negli 
altri paesi vicini. Nel 1924 la cifra dell’esportazione (71 macchine) 
superò di molto quella del 1923 (46 macchine). Come si vede, 


x 


però, l'esportazione è minima rispetto all'importazione. 


Acquisto di materiali elettrotecnici in Iltalia. 


(Bollettino del Lloyd Triestino — marzo 1926). 


I,a Sezione Moscovita del Commissariato del Commercio ha 
approvato il contratto concluso dalla Società Elettrica « Elektro- 
exploatazia » di Mosca con tre ditte commerciali italiane per. 
l'acquisto di materiale elettrotecnico, di turbine e di motori 
a nafta. 
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MARCA DEPOSITATA 


MARCA DEPOSITATA S 


LIME DI QUALITÀ SUPERIORE per meccanica - speciali - per seghe 
RASPE di qualsiasi } qualità — LIME A MAZZO — LAVORAZIONE ACCIAI 


434/12.9 


CONTROLLO: 
RR OROLOGI 
APPARECCHI 


UTENSILI 


AGENTI GENERALI 
Piemonte - Liguria 


OFFICINE 
MILANO = Corso Sempione, 5 


Ditta 
A. P. F.Hi LANGE 


TORINO 
VIA JUVARA, 16 


AMMINISTRAZIONE E MAGAZZINI | 


MILANO () - Via S. M. Segreta, 7 
Telefono 80-770 : 


DITTA ENRICO BOSELLI - S. A. 


AVVISI 


| Ingegnere Industria Meccanica di anni 29, già Vice Direttore 
lofficina meccanica e Direttore di reparto di una grande officina 
|di meccanica di precisione di Milano, disposto cauzione, assume- 
irebbe direzione stabilimento o incarico equivalente ovunque. — 
pgprolsersi all’ANIMA. 

fe 


Indici 


Numero indice del valore della ghisa. 
I numeri indici del valore della ghisa: 
lAgosto: 18 quindicina 641,30 — 2% quindicina 636,40 


| Questi numeri vennero calcolati secondo la media dei prezzi 
della Ematite Inglese E. C. N. 1, 2, 3, riportati dal’ « Iron and 
\Coal Trades Review ». 


JA dette medie venne aggiunto il nolo Middlesbrough-Ge-. 


\nova fissato dal Mediterranean Commitee (Liner Company) 
iper gli stessi periodi secondo le comunicazioni ricevute dalla 
| «Consumatori Combustibili e Ghisa - già C. A. M.», e tale 
isomma venne moltiplicata per la media dei cambi del rispettivo 
|periodo. (I prezzi si riferiscono alla tonn. Inglese). 

| usa avere il prezzo su vagone a Genova occorre aggiungere 
le seguenti spese supplementari per ogni 1000 Kg. 

3 


posi fornitici dalla Ditta Francesco di L. Ricci — Genova). 


È > si 


NATURA SPESA CAPA 
& 18 quindicina|2* quindicina 
Mi 
Aumento per provvista valuta ........ 1.40 1.40 
Mio doganale: Mini vi nia i 149.— | 148. 
Mitre spese doganali ................. 2. 2. 
et portualiveoti c.. i... 2, 2.— 
MESS TAmM DIO, ne nine 3. I. 
MIT.CORe spedizione gir... gaia 12.— 12.— 
UE RR E Re nia 7. T.— 
Fotale: 13» 176.40 | 175.40 
PO 


DA 


Valori dei cambi per il pagamento in lire carta 
| dei dazi doganali in Italia nel 1924. 


ii ì (Sono fissati dal Ministero del Tesoro sulla media dei ambi su New-York). 
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) Nell'anno 1923 si hanno avute le seguenti medie quindicinali: 
MUGIECATNAastt ee O 3 de 412 

» minima dal 1-15 Gennaio... 379 

» massima » 15-28 Luglio ... 453 


razionalmente la vendita dei propri prodotti. 


continuo progresso tecnico e commerciale. 


Un numero separato » » 


L'INDUSTRIA MECCANICA 563 


EGSCONonmnmici 


Ditta estera cerca officina meccanica alla quale affidare 
la costruzione motori verticali ad olio pesante da 5 a 50 HP 


a due tempi. Dirigere richiesta all’ANIMA. 


EeCONomici 


Nell’anno 1924 si hanno avute le seguenti medie quindicinali: 


MEGIANANNUa SRI ,o SL 0 Sea 436 
» minima dai 5-18 maggio ... 431,5 
» massima » 17-30 marzo ... 457 


Nell’anno 1925 si hanno avute le seguenti medie quindicinali; 


MELO SANA BN e ER SI 483,4 
» minima dal 1-11 Gennaio..... 452,5 
» massima dal 29 Giugno 12 Luglio 537 


Anno 1926 

3 Gennaio 479 3-9 Maggio 480 
4-10» 479 10-16 » 481 
11-17 » 479 17-23 » 483 
18-24 » 479 24-30. » 523 
25-31.» 478. 1-6 Giugno — 503 
1-7 Febbraio 478 7-13.» DI2 
8-14 » 480. 14-20, » 518 
15-21 Febbraio 479 21-27 » 536 
22-28. » 479 28 Giugno 4 Luglio 536 
1-7 Marzo 480 5-11 Luglio 533 
8-14 >» 481. 12-18 _» 561 
15-21 Marzo 481 19-25 » 567 
22-28.» 481 26 Luglio 1 Agosto 586 
29 Marzo 4 Aprile 480 2-8 Agosto 596 
5-11 Aprile 480 9-15» 589 
12-18 >» 480 16-22 » 589 
19-25. » 480 23-28» 589 


26 Aprile 2 Maggio 480 30 Agosto 5 Sett. 589 


Per le disposizioni che regolano il pagamento in carta dei 
dazi doganali e per i valori praticati negli anni 1921 e 1922 
vedere il numero di Marzo 1923 de «L’Industria Meccanica ». 
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Archetipografia di Milano - Viale Umbria, 54 - Milano. 


ING. ITALO LOCATELLI, Direttore responsabile. 


L’industria meccanica italiana può assicurarsi un prospero avvenire solo perfezionando incessantemente 
e i sistemi di lavorazione, migliorando l’istruzione professionale dei propri dipendenti, organizzando 


È La Rivista «L'INDUSTRIA MECCANICA” vuol essere l'organo propulsore per un tale movimento di 
Gli industriali promuovano la formazione di collaboratori attivi e dotati della necessaria competenza 


tecnica diffondendo fra essi ‘ L'INDUSTRIA MECCANICA”. 
Abbonamento annuo per l’Italia e Colonie L. 30.— : 


Estero L. 50.— 


» Laga » L...5—- 


TECNOMASIO ITALIANO 
BROWN BOVERI 


Sede in MILANO - corso 28 OTTOBRE, 53 


In | D' 


MACCHINE ELETTRICHE 


MOTORI - GENERATORI - TRASFORMATORI 


SISTEMI BREVETTATI PER: 

COMANDI SPECIALI PER 
DUSTRIE DIVERSE 
QUADRI DI DISTRIBUZIONE 


Materiali di Trazione Elettrica 


. LOCOMOTORI - AUTOMOTRICI 
ILLUMINAZIONE ELETTRICA dei TRENI (Brevetto) 


TURBINE A VAPORE 
BROWN BOVERI PARSON 


381/12,3 
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SOCIETA’ ANONIMA 


Ing. ROMEO AGUSTONI. 


COSTRUZIONI ELETTRICHE i 


CAPITALE L. 400.000 
Via Corridoni N. 37 - MILANO = Telefono N. 51-734 — 


TRAPANI ELETTRICI - RETTIFICHE - PULITRICI - 
SBAVATRICI MANDRINI MAGNETICI | 


ELETTRICHE - 


EI mE 


Li 


TRAPANI ELETTRICI a mano a 1 e 2 velocità (bre- 
vettati) per fori da 2 a 45 mm., applicabili a colonna 
e trasformabili a rettifica da tornio 
FORNITORI DELLE FERROVIE DELLO STATO E DELLA R. MARINA | 
CENTINAIA DI REFERENZE - PRONTE CONSEGNE } 
CHIEDERE IL CATALOGOSN. 560 
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FABBRICA ITALIANA 


PARANGHI “ARCHIMEDE, - 


17, via cHiooo = SPEZIA - via cHiovo, 17 
Teleg.: ‘'PARANCHI ARCHIMEDE,, - SPEZIA - Telef. N. 259 | 


Paranchi ad ingranaggi multipli - sistema pla- PI 
netario - di grande rendimento e velocità di al- È 
zata - mimimo ingombro - da Kg. 500 a Kg. È 
30.000. - È il paranco preferito dalle Ferrovie . 

dello Stato e adottato dalla R. Marina. 


Paranchi a vite senza fine con freno automa- 
tico e reggispinta a sfere. = Ruote elicoidali | 
fresate dal pieno e viti tagliate dal pieno e _ | 

fresate. 


Paranchi ad ingranaggi diritti a dentatura 
esterna da Kg. 250 a Kg. 5.000. - 


Capre con paranco fino a 15 Tonn. e cavalletti È 
pure con paranco fino a 30 Tonn. 


Carri e paranchi per grue a ponte fino a 3o Tonn. È i 


Taglie differenziali tipo Weston. 


Carrelli per paranco di ogni tipo è portata. Ì | 


Vertricelli da muro con doppio freno per la || 
discesa rapida del carico. vil 


L'Industria 
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Presse idrauliche. 


> 


È 
\Le presse idrauliche entrano in campo, pei lavori 
iimbutitura a freddo di lamiere, quasi unicamente 
quando si tratti di produrre pezzi di dimensioni e 
N rilevanti. Nelle presse di piccola e media 
)otenza, e Cioè in pressochè tutte quelle destinate 
àlla produzione in grandi serie, le potenze richieste 
ono al disotto del limite per il quale comnicia ad 
asser consigliabile la adozione di presse idrauliche. 
È infatti, riducendo la pressione, le perdite di ca- 
fico, che non dipendono da questa, ma solo dalla 
o Dr î i ) TE 
felocità del fluido, assumerebbero valori relativi 
ssorbitanti; mantenendo invece la pressione inva- 
tiata, in alcuni organi — tubazioni, apparecchi di 
manovra — per ragioni costruttive e di rendi- 
mento, non si potrebbero diminuire le dimensioni 
nel rapporto della diminuita potenza, e in altri si 
avrebbero resistenze crescenti rapidamente col di- 
minuire di queste (attrito delle guarnizioni di cuoio 
(A pistoni, etc.) In entrambi i casi si andrebbe 
quindi incontro a costruzioni poco covenienti sia dal 
lato del costo che da quello del rendimento. 
| Per quanto si riferisce poi alla nostra lavorazione, 
la velocità (numero di colpi per minuto) delle presse 
‘adimbutire cresce dalle maggiori alle più piccole; ora 
con presse idrauliche, aumentando la velocità, aumen- 
iterebbe la potenza dei colpi d’ariete, in modo da 
compromettere, per i valori. corrispondenti a quelli 
‘delle ordinarie presse meccaniche, la durata dell’im- 
pianto, e aumenterebbero altresì le perdite di energia, 
tanto quelle dovute alle accelerazioni da imprimere 
alle masse (specialmente alle parti mobili dell’accu- 
(imulatore e della pressa) quanto quelle derivanti dal 
ovimento dell’acqua nelle tubazioni, negli organi 
i manovra etc. Si andrebbe quindi incontro anche 
er questo, e prescindendo dall’ostacolo sopra esposto, 
un abbassamento notevole del rendimento, che 
otrebbe solo in parte essere evitato, aumentando le 
joni dell’accumulatore e delle tubazioni, e qundi 
‘ancora con tin aumento del costo di impianto. 
| Abbiamo supposto che l'impianto comprenda un 
ceumulatore, rappresentando questa la soluzione 
| preferita nei casi ordinari, come quella che dà mag- 


ser* 
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Meccanica 


RIVISTA MENSILE 


La Uffici presso l'Associazione Nazionale Industriali Meccanici in Milano - Via Tommaso Grossi, N. 2 
|. Abbonamento annuo per l'Italia e Colonie L. 30,— si Estero L. 50,— 
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MD DIRE ALL'ASSOCIAZIONE ITALIANA DELLA STAMPA TECNICA) 
È 


LA STAMPATURA A FREDDO DEI CORPI METALLICI CAVI 


Ing. Catullo Maurelli 
(Continuazione e fine vedi N. 10 - Agosto 1926) 


giore elasticità, permettendo di azionare più mac- 
chine con una stessa pompa, di avere consumi di 
acqua diversi nelle varie fasi (salita e discesa), € 
anche di variare le velocità, strozzando più o meno 
le luci degli organi di manovra o meglio ricorrendo a 
valvole doppie o differenziali. Essa permette inoltre 
di ridurre la potenza della pompa, nel rapporto fra 
il tempo corrispondente alle fasi di lavoro, e il tempo 
totale. 

Di fronte a questi vantaggi, si ha però l’inconve- 
rierte che il consumo di energia è costante, essendo 
commisurato al volume di acqua, sia che la pressa 
venga adibita a lavori pesanti, o a leggeri: anzi se 
non si dispongono opportuni accorgimenti, che rap- 
presentano sempre una certa complicazione, anche 
il tratto di corsa di discesa a vuoto assorbe approssi- 
mativamente la stessa energia del tratto utile. Ab- 
biamo detto « approssimativamente » perchè in realtà 
una certa differenza fra i lavori assorbiti nelle due 
fasi, nasce dalla considerazioni seguenti: la pressione 
posseduta dall’acqua che in ogni momento va alla 
pressa viene assorbita dalle resistenze di diversa 
natura che l’acqua stessa incontra nel suo percorso, 
comprendendo nella parola « resistenze » anche l’iner- 
ziadelle masse, e dal lavoro utile compiuto. Ora queste 
resistenze crescono colla velocità, alcune anche in 
una ragione assai più rapida della semplice propor- 


| zionalità. Quando si inizia la fase del lavoro, l’aumen- 


tata resistenza deve quindi produrre un rallenta- 
mento nel movimento della colonna fluida, e quindi 
della discesa dell’accumulatore e della pressa, ral- 
lentamento che porta con sè anche un amento della 
pressione disporibile. Nei casi poi in cui l’arresto 
della pressa avviene per l’urtare del punzone contro 
una parte fissa della macchina, o dello stampo, al- 
lora tutto il lavoro immagazzinato nelle masse in 
moto dà luogo a un aumento rilevante di pressione 
(anche il 30-40% della pressione propria dell’accu- 
mulatore).. Quest'ultimo fatto torna opportuno e 
viene utilizzato in alcune applicazioni delle presse 
idrauliche, per esempio nelle chiodatrici, mentre la 
diminuzione di velocità e l'aumento di pressione 
disponibile verificantisi in principio della corsa utile, 
e in generale a ogni aumento di resistenza, potreb- 
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bero, in base a quanto si è detto ai Capitoli II e III, 
tornare utile nella imbutitura. 

Quando l’impianto di una pressa non comprenda 
un accumulatore, valgono ancora, in parte, le cose 
dette prima, ma vi sono alcune differenze che è utile 
notare. Essendo la pressa comandata direttamente 
dalla pompa, la pressione esercitata da questa, e 
quindi anche l’energia assorbita, sono in ogni momento 
determinate dalla resistenza del pezzo in lavoro. 
La velocità della pressa”è in generale, dipendente 
dalla quantità d’acqua erogata, e quindi dalla ve- 
locità della pompa. Quando dal tratto di marcia a 
vuoto si passa a quello utile, l’aumentata resistenza 


Fig. 53, - 


produce anche qui un ritardo istantaneo, variabile 
a seconda del tipo di motore, ritardo durante il 
quale il volano restituisce una parte del lavoro im- 
magazzinato; si ha quindi come nel primo caso, ad 
ogni aumento di resistenza una trasformazione di 
energia di moto in lavoro utile, che però in questo 
caso ha specialmente l’ufficio di vincere la nuova 
resistenza durante l’intervallo di tempo che il mo- 
tore impiega a mettersi in equilibrio con essa 

La maggiore elasticità degli impianti idraulici con 
accumulatori è ottenuta a scapito del rendimento, 
e a tanto maggior prezzo quanto più i lavori da ese- 
guire sono tali da richiedere potenza variabili, sia 
come valore che come durata, dovendo l'impianto 
essere previsto per le condizioni più sfavorevoli sia 
dell’uno che dell’altra. 

Riassumendo, le presse idrauliche per piccoli e 
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medi lavori di imbutitura risultano disadatte, pe 
la loro incapacità a dare le velocità di produzioni 
desiderate, oltre che per il basso rendimento mecca 
nico di quelle ad accumulatore e per la nessuna ela- 
sticità di funzionamento di quelle senza. î 
Queste considerazioni si modificano, sino al punto 
da condurre a una conclusione opposta, quando si 
tratti di lavori che richiedano presse di grande po: 
tenza. In questo caso la pressa idraulica può risul 
tare molto più conveniente di quella meccanica dal 
punto di vista della spesa di impianto, mentre da 
velocità, dato il tempo necessariamente richiesto, fra 
un'operazione e l’altra, per togliere l’imbutito, pt 


lire lo stampo, lubrificare questo e la lamiera da im- 
butire, collocare a posto quest’ultima, si riduce a 
una questione di second’ordine. | 

In queste presse, i dispositivi per diminuire o eli- 
minare gli inconvenienti che abbiamo ricordato, non . 
rappresentano una complicazione seria. Così, in 
quelle funzionanti con accumulatore, nei tratti a 
vuoto della corsa di discesa, la pressa può essere. 
alimentata con acqua a bassa pressione, anche sem- 
plicemente proveniente da un serbatoio elevato; in 
quelle azionate direttamente da pompe, si possono | 
far funzionare in serie o in parallelo i diversi cilindri, 
ottenendosi nella pressa una variazione di velocità 
inversa a quella della pressione richiesta: condizione 
di cose ottima sia dal punto di vista del rendimento 
che da quello della lavorazione. Lo stesso risultato 
può essere ottenuto con un intensificatore idraulico, 
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‘pianto ad accumulatore. 

| Abbiamo accennato al fatto che, nelle presse azio- 
inate direttamente dalla pompa, l’inerzia delle masse, 
i— volani della pompa, rotori dei motori elettrici — 
serve, all’inizio della corsa utile, e nei tratti di questa 
in cui la resistenza offerta dal pezzo va aumentando, 
a fornire la differenza fra la potenza isatntanea ri- 
chiesta e quella data dal motore, mentre questo si 
‘mette in condizione di uguagliare la prima. Questo 
fatto assume nelle grandi presse, adibite specialmente 
a lavori di fucinatura, un’importanza grandissima. 
Crediamo utile dare, a titolo di riferimento, alcuni 
dati che si riferiscono a una pressa a fucinare da 


Fig. 54. 


14000 T, azionata da un motore a vapore a tre ci- 
lindri. 
LE La velocità di questo può diminuire, nel tempo 
\mecessario a compiere due giri, da 86 a 65 giri al mi- 
‘nuto. Il lavoro ceduto in questo intervallo di tempo 
‘dai due volani, che hanno il peso complessivo di 
‘20 tonn. e il raggio di m. 1.70, corrisponde a una po- 
‘tenza media di circa 900 HP, e mentre esso sopperisce 
pre si è detto, alla differenza fra la potenza ri- 
(chiesta dalla pressa e quella fornita dal motore, la 
pressione idraulica che si determina in seguito alla 
istenza del pezzo in lavorazione, agendo in appo- 
ti cilindri, porta gli organi di distribuzione nella 
doti corrispondente alla potenza totale neces- 
saria. Il caso considerato è quello di una lavorazione 
la corsa lunga: quando invece si tratti di una lavora- 
zione a piccoli colpi brevi, l'equilibrio ora detto può 
n stabilirsi mai, e allora la lavorazione si compie, 
parte, a spese di forza viva perduta ad ogni colpo 


i lamiere ci troviamo per lo più in condizioni in- 


riacquistata ad ogni intervallo. Nella imbutitura pai 


termedie fra le due sovraesposte, e cioè si tratta di 
lavorazioni a corsa lunga, compiute con velocità 
notevolmente superiori di quelle usate alle presse a 
fucinare. Le osservazioni esposte possono valere anche 
per questa lavorazione, per la quale però non si 
hanno, almeno finora, presse della potenza di quella 
portata come esempio. Infatti le presse idrauliche 
più potenti attualmente costruite per la lavorazione 
che ci interessa, non superano a quanto ci consta, 
la pressione massima di Tonn. 720 per il punzone e 
circa altrettanto per il premilamiere. 

Osserviamo, per chiudere queste note di carattere 
generale, che la trasformazione in lavoro dell’energia 
immagazzinata nelle masse rolanti, in presse coman- 
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date elettricamente, può presentare anche il van- 
taggio di ridurre le punte (assorbimenti massimi 
momentanei di energia) che, dato il loro valore molto 
elevato rispetto alla media, rappresentano una grave 
difficoltà e una ragione di perturbamento nelle reti 
di distribuzione. A ridurre ulteriormente queste punte, 
si sono studiati dispositivi di ricupero elettrico di 
energia, che risultano però alquanto complicati e co- 
stosi. 
*okk 


Passiamo ora a descrivere brevemente un tipo di 
pressa idraulica appositamente studiato dalla ditta 
Schuler per lavori di imbutitura a doppio effetto. 

Questa pressa è rappresentata fotograficamente 
nella fig. 53 insieme alla pompa che la aziona, mentre 
il disegno riprodotto nella fig. 54 è inteso a renderne 
più evidente il funzionamento; sulla scorta di 
questo daremo una breve descrizione della macchina. 

La pressa è composta di un piatto superiore 0, 
destinato a portare la matrice V dello stampo, e di 
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una crociera inferiore A, nel cui centro si trova il 
cilindro B. Il piatto Q e la crociera A sono collegati 
da quattro robusti tiranti lavorati a vite. Nel cilindro 
B si trovano due pistoni concentrici, quello esterno 
G, che porta un piatto guidato nei tiranti sopradetti 
e portante a sua volta, il premilamiere, e quello 


Fig. 55. - Pressa ad alimentazione automatica Bliss 


interno J al quale viene fissato, per mezzo dell'asta 
P, il.punzone. Il pistone G costituisce il cilindro nel 
quale si muove, a perfetta tenuta, il pistone /. In- 
feriormente al cilindro B è fissato quello E, di dia- 
metro un po’ minore del primo. La manovra a ca- 
tena visibile in alto a sinistra della pressa serve 
ad azionare, per mezzo della coppia conica y, l’asta 
dell’estrattore. 

Il funzionamento della pressa è il seguente. Al- 
l’inizio della lavorazione il piatto superiore Q è 
portato e fissato all’altezza opportuna mediante il 
meccanismo disposto superiormente ad esso, .costi- 
tuito da un motore elettrico azionante, per mezzo di 
un sistema di ruote dentate, delle chiocciole che: il 
piatto porta in corrispondenza dei tiranti; in rela- 
zione a questa altezza è pure regolata la posizionedelle 
quattro madreviti montate sui tiranti e destinate a 
funzionare da arresto nel moto ascensionale del piatto 
mobile inferiore. I pistoni G ed / sono, all’inizio del- 
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l'operazione, nella loro posizione più bassa e il cilindre 
E è pieno d’acqua. La posizione della valvola di ma- 
novra è tale che l’acqua inviata dalla pompa entra 
nel cilindro B, spingendo verso l’alto i pistoni G 
e J; il sollevamento di / porta con sè quello di M, 
per effetto dell’asta L che li collega, e questo a sua. 
volta ha per conseguenza l'espulsione dell’acqua dal 
cilindro E; quest’acqua trova un'unica via aperta, @ 
cioè quella verso il cilindro B, dove già affluisce 
quella fornita dalla pompa; ciò ha per effetto di 
aumentare notevolmente la velocità di ascesa del 
piatto N durante la cosa a vuoto. Quando il premi 
lamiere W è giunto a contatto colla matrice ;V, e 
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d'arresto 6, è tolta la comunicazione fra i cilindri. 
E e B, e aperta quella fra il primo e il serbatoio di 
alimentazione della pompa. La ulteriore corsa 


con velocità minore, ma in condizione di poter 
sviluppare una pressione molto maggiore che non. 
nella prima fase, e cioè tutta la pressione che la 


ompa può fornire. Alla fine della corsa utile, e cioè 
mentre si svolge l’ultima parte dell’imbutitura, il 
junzone fa retrocedere l’asta dell’estrattore, alla 
quale si è accennato prima, e con ciò esso provoca 
‘apertura di una valvola, attraverso alla quale 
scarica l’acqua che proviene dalla pompa; il 
movimento ascensionale del punzone quindi si ar- 
resta. Movendo ora opportunamente la valvola di 
manovra è della pressa, l’acqua che riempie il ci- 
lindro B passa in quello E e la parte esuberante si 
versa nel serbatoio; il piatto mobile col premila- 
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ere e il punzone scendoro rapidamente alla posi- 
sione iniziale. 

Nel caso in cui, nella corsa di discesa, fosse ne- 
€ essario esercitare uno sforzo rilevante verso il basso, 
per distaccare il pezzo imbutito dalla matrice o dal 
punzone, si può manovrare la leva di comando in 
modo che la pompa invii l’acqua nel cilindro £, e 
premendo sul pistone M determini la pressione de- 
Siderata. 

«La pompa è di un tipo speciale, inteso a 
‘(ridurre gli inconvenienti da noi ricordati della co- 
stanza della velocità, e del basso rendimento del mo- 
tore della pompa. Già la costruzione della pressa étale, 
come si è visto, da permettere due velocità di salita del 
‘piatto, a seconda che il cilindro E è in comunicazione 
con quello superiore, o col serbatoio d'alimentazione. 
La pompa ha quattro cilindri, tre a semplice effetto e 
uno a doppio effetto. I primi tre sono provvisti di 
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un dispositivo per regolare la pressione massima a cui 
ciascuno di essi può arrivare; per esempio il primo a 
60 Atm., l’altro a 80, l’ultimo a 125. Quando la 
pressione giunge e oltrepassa le 60 Atm. il disposi- 
tivo accennato entra in giuoco, e alza le valvole di 
aspirazione del primo cilindro, così che la pompa non 
lavora che cogli altri; un fatto analogo avviene col 
secondo cilindro, quando la pressione arriva a 80 Atm, 
e col terzo quando questa giunge a 125. Così la por- 
tata della pompa varia, sebbene non in modo conti- 
nuo, inversamente alla pressione, e, in ogni momento, 


Fig. 57. - Pressa multipla automatica Schuler 


la pressa ha la velocità massima compatibile colla 
potenza di quella. 

Queste presse sono costruite in una serie di gran- 
dezze diverse; la maggiore arriva a imbutire dischi 
di 2 metri di diametro, su uno spessore di 5 mm., e 
su una profondità di m. 1.500: essa può sviluppare 
una pressione massima al punzone, di 700 tonn. e 
circa altrettanto, al premilamiere: per l'azionamento 
della pompa è richiesto un motore di 150 HP, e 
uno di 15 HP per la manovra del piatto superiore. 


Presse automatiche. 


I/automatismo di queste presse consiste nell'essere 
l'alimentazione del materiale da lavorare effettuata 
meccanicamente, mediante un dispositivo comandato 
dalla pressa medesima. Il materiale anzidetto può 
esser fornito alla macchina, o sotto forma di nastro, 
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o in dischi tranciati, o infine in pezzi già im- 
butiti in una precedente operazione e che devono 
subirne una AT altre. Le presse possono essere o 
semplici, quando a ogni colpo si compie una sola ope- 
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razione e su un solo pezzo, o multiple, nel qual caso i 
diversi stampi piazzati sulla pressa 1appresentano 
operazioni successive di una stessa lavorazione, e 
ciascun pezzo viene automaticamente portato da 
uno stampo al successivo, ottenendosi così, ad ogni 
colpo, un prodotto che ha subito tante operazioni 
quanti sono gli stampi. 


Fig. 59. - Esempio lavorazione colla pressa multipla fig. 57 


I,a fig. 55 rappresenta una pressa a doppio effetto 
ad alimentazione automatica ‘a rulli, costruita dalla 
casa Bliss. Il materiale viene fornito in nastri, e la 
misura dell’avanzamento, comandato dai rulli, è 
regolabile a */1x6°°, secondo il bisogno. La macchina 
trancia il disco dal nastro e l’imbutisce. Si possono 
avere fino a 150 pezzi al minuto. 

La fig. 56 si riferisce invece a una pressa Schuler 
ad alimentazione con disco a revolver. L'assistente 
alla macchina non ha che da deporre via via nei fori 
del piatto girevole i dischi (o anche pezziche hanno già 
subito una lavorazione parziale): questi vengono por- 
tati automaticamente in corrispondenza allo stampo, 
e poi, o cadono sotto la pressa, o vengono espulsi 
dall’estrattore. In quest’ultimo caso, disponendo la 
pressa obliquamente, si può avere ancora la caduta 
automatica dei pezzi lavorati. 

‘Tanto la pressa della fig. 55 come quella della 
fig. 56, togliendo l’apparecchio d’alimentazione, pos- 
sono funzionare come presse ordinarie. 

Identici sistemi di alimentazione si applicano pure 
a presse a semplice: effetto. 

Come esempio di pressa multipla riportiamo nella 
fig. 57 una costruzione recente della casa Schuler. 
Questa macchina può lavorare con 8 stampi con- 
temporaneamente: nella figura sono indicati tanto 
l'apparecchio d’alimentazione a revolver, quanto 
quello a rulli: usando il primo, si devono preventi- 
vamente tagliare i dischi; col secondo invece questa 
operazione è compiuta dalla macchina stessa e il 
materiale è fornito in nastro; un'innovazione ulti- 
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mamente introdotta nell’apparecchio di alimenta. 
zione consiste nel costruirlo in modo che l’avanza-. 
mento si compia a zig-zag, e i dischi vengano tran- 
ciati, anzichè su una fila sola, su due file, falsate di 
mezzo passo, in modo da realizzare una buona eco: 
nomia di materiale (fig. 58). Dopo ogni colpo, un 
apparecchio a tenaglie azionato dalla pressa, afferra 
i pezzi lavorati dai diversi stampi, e li porta allo. 
stampo successivo. dl 

La fig. 59 riporta alcuni esempi di lavorazioni ot 
tenibili a questa macchina. 3 

Come si vede dagli esempi delle figg. 55 e 56, la 
pressa automatica non differisce dalle presse ordi- 
narie che per l’aggiunta di organi che trasmettono 
il movimento al materiale da lavorare; a questo | 
scopo può servire lo stampo stesso, opportunamente 
costruito. Abbiamo già visto al Capitolo VI alcuni 
esempi di stampi nei quali si compiono diverse ope-. 
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razioni successive, e che automaticamente tras 
portano il pezzo da un utensile all’altro. La fig. 60 
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dà ora un esempio di uno stampo che si può vera- 
«mente chiamare ad alimentazione automatica (4). 
Il punzone C porta inferiormente un nasello È, 
che, durante la corsa di salita, strisciando sul piano 
inclinato praticato nel pezzo scorrevole F, lo fa 
scorrere, insieme al nottolino G, che a sua volta 
«trascina nel suo movimento il materiale in nastro. 
«Quando il punzone ridiscende, la molla / riporta F 
alla posizione primitiva. Il pezzo scorrevole F ha 
«una forma a 7 ed è trattenuto da blocchi laterali e 
«dalla piastra superiore L, in modo da lasciar li- 
«bero sotto di sè lo spazio necessario al nastro. 


_ Nelle note che si sono susseguite su questa rivista, 
“abbiamo cercato di dare un quadro abbastanza esteso 
«dei vari argomenti che interessano l’imbutitura a 
freddo delle lamiere. Questa lavorazione, una delle 
più recenti, almeno nei suoi metodi e nei suoi svi- 
luppi, fra quante entrano a far parte della mecca- 
‘nica moderna, ha oggi assunto un'importanza che 
non era prevedibile poche decine di anni or sono, 
e presenta tuttora possibilità che costituiscono, 
per il costruttore, un campo ricco di promesse: 
nella lotta continua e intensa che spinge tutte le 
industrie, in tutti i paesi, a ridurre sempre più i 
i costi di produzione, questa lavorazione appare ricca 
di caratteristiche che rispondono perfettamente a 
questo scopo. Essa infatti, permette la fabbricazione 
"di una quantità di prodotti, (recipienti per gli usi più 
| diversi, parti di carrozzeria, custodie per apparecchi, 
piccole guarniture d’ogni genere etc.) che nei me- 
‘todi ordinari troverebbero una esecuzione più co- 
| stosa, oltre che esteticamente meno perfetta. D'altra 
| parte, invadendo il campo, come va facendo ogni 
«giorno, della fonderia, della fucinatura a caldo e 
della meccanica ordinaria, essa richiede un impiego 
| di materiale assai minore che non queste, e una 
| lavorazione più economica, così nella produzione dei 
| pezzi, come, quando sia richiesta, nella loro lavora- 
| zione ulteriore, per la maggior precisione nelle dimen- 
sioni ei minori soprametalli. Di fronte a queste ca- 
| ratteristiche preziose, l’imbutitura delle lamiere pre- 
‘senta però alcune difficoltà: prima fra queste, la 
| necessità di disporre di un materiale di qualità co- 
‘stante, edottimo, specialmente pei lavoridiimbutitura 
rofonda in lamiera di ferro, e il costo degli stampi. 
. Riguardo alla prima, la sua risoluzione non è 
| sempre solamente questione di prezzo. Le proprietà 
i meccaniche colle quali si cerca di caratterizzare i 
| diversi materiali metallici, non rappresentano che 
per approssimazione, talora molto relativa, quelle 
che determineranno poi il comportamento di essi 
n opera: se ciò è vero per le ordinarie costru- 
zioni, lo è tanto più per i lavori di stampatura in 
amiera, così che, in una lavorazione nuova, fra la 
determinazione del diagramma di lavoro e i risul- 
tati pratici di esso, il comportamento del materiale 
| Costituisce molto spesso un elemento di incertezza 
‘e una fonte di sorprese spiacevoli. 


(1) American Machinist - 22 Agosto 1925 - Punch and die 
with automatic Feed - A. D. Lines. 


I tre pezzi sporgenti 0-1, 2,3 appartengono a tre 
aste aventi esattamente lo spessore uguale all’avan- 
zamento, e che nella loro posizione più alta traver- 
sano lo stampo intercettando la via al nastro. 
Quando si inizia la lavorazione di un nastro, lo 
si introduce nello stampo fino a battere contro il 
pezzo 1; fatto il prmo foro, si abbassa la leva 1, 
e si spinge il nastro fin contro il pezzo 2; analoga- 
mente dopo il secondo foro, il nastro è fatto avan- 
zare fino al pezzo 3. Quando i primi tre fori sono 
stati eseguiti, l'apparecchio d’avanzamento automa- 
tico può cominciare a funzionare. 


3 CONCLUSIONE 


Sono note le condizioni (percentuali dei compo- 
nenti principali, limiti delle impurità, etc.) e i trat- 
tamenti (ricottura, decapaggio), che aumentano l’at- 
titudine della lamiera alle lavorazioni di imbutitura, 
ma non si ha il modo di stabilire commercialmente 
una graduazione esatta e pratica di questa atti- 
tudine, che illumini in modo sicuro il costruttore, 
e possa servire di guida nei rapporti fra acquirente 
e fornitore. Una tale graduazione potrebbe essere ba- 
sata su prove fatte con un apparecchio del tipo di 
quello Erichsen descritto al primo capitolo. E infatti 
con questo, l’Erichsen stesso ha tracciato sperimental- 
mente unaseriedicurve, dalle quali una casa tedesca, la 
« Bing Werke » ha derivato un piano di classificazione 
delle lamiere di ferro, oggetto della sua produzione (1). 

La necessità di una classificazione delle lamiere 
per imbutitura, in base a caratteristiche sperimen- 
tali ben definite, di facile controllo, e universalmente 
riconosciute ha preso posto in mezzo a tutte le 
altre questioni che riguardano la normalizzazione dei 
prodotti metallurgici, e delle prove intese a stabilire 
le qualità speciali di ciascuno, problema vasto e ca- 
pitale che è oramai all’ordine del giorno di tutti i 
Comitati di Standardizzazione, e deve trovare in 
un tempo non lontano la sua soluzione. 

È necessario però aggiungere che un numero non 
indifferente di insuccessi è dovuto alla non chiara 
visione del processo meccanico, talora del resto tut- 
t’altro che semplice, che si svolge nell’imbutitura e 
degli sforzi che essa produce nella lamiera, e, come 
conseguenza di ciò, da diagrammi di lavorazione 
e da stampi non corrispondenti allo scopo. 

Anche in questo campo l'apparecchio di Erichsen 
può riuscire utile; è dubbio se i risultati ottenuti 
con esso possano esser trasportati direttamente nella 
pratica (2), ma la relazione che esiste fra i primi 
e la seconda è certamente abbastanza stretta, perchè 
coll’apparecchio in parola possano venir studiate 
alcune delle leggi fondamentali della nostra lavo- 
razione. Così l’Ing. H. Krummer riferisce (3) di 
una serie di prove eseguite all’apparecchio Erichsen, 
per determinare l’influenza: 

1) dello spessore del disco; 


(1) Die Normung in Fisenbleche — Dr. Ing, Kummer — Ma- 
schinenbau, 1 Aprile 1926. © 

(2) Vedi: Die deutschen Werkstoffnormen der Nichteisenme- 
talle - di P. Melchior - Z.d. V. d. I. - 17 Aprile 1926. 

(3) Untersuchung an der Blechpriffapparat von Erichsen - 
Maschinenbau 13 Luglio 1926. 
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2) della pressione del premilamiere; 

3) del lubrificante applicato al disco o allo 
stampo; 

4) della velocità del punzone; 

5) del grado di usura degli organi dell’appa- 
recchio. 

Riassumeremo molto brevemente alcuni dei 
risultati di queste prove, che non avevano però lo 
scopo di studiare dei problemi generali, ma sempli— 
cemente quello di determinare l'influenza dei vari 
elementi descritti, pei rendere fra loro paragonabili 
i risultati ottenuti in condizioni diverse, o meglio 
fissare le condizioni standard delle prove, ai fini 
della classificazione generale di cui abbiamo parlato. 

I,a tabella seguente raccoglie alcuni risultati, che 
rispondono alle questioni 1 e 2. In essa, H è la 


TABELLA 1. 
Diametro disco 90 mm. Diametro disco 55 mm, 
ii Pressione del premilamiere Pressione del premilamiere 
Forte | Media | Debole Forte | Media | Debole 

S mm H mm | S mm H mm. | S mm. H mm. smm. | Hmm | S mm H mm. | S mm. H mm. 
0.66 8.31 0.68 8.86 0.69 9.14 0.69 8.66 0.77 9.64 0.70 9.88 
0.65 8.24 0.65 8.40 0.66 8.56 0.64 8.20 0.66 9.29 0.66 9.86 
0. 60 7.64 0.61 8.13 0.60 8.18 0.60 8.16 0.61 8.91 0. 61 9.12 A 
0.39 IE 20 0.40 7.94 0.40 8.29 0.36 6.85 0.37 7.85 0.40 8.82 di 


servate nelle prove fatte all’apparecchio Frichsen, 

Per quanto riguarda lo studio insieme pratico e ana- 
litico, del processo anzidetto, dopo i lavori del Musiol 
e del Brasch da noi riassunti, si sono occupati dell’ar- 
gomento, fra altri, l'Ing. Sommer (1) e l'Ing. Ruhr: 
mann (2). Quest'ultimo propone un apparecchio da 
applicare alla pressa, per ricavare il diagramma degli 
sforzi effettivi durante la lavorazione, diagramma 
che può riuscire utilissimo per riconoscere se la la- 
vorazione si svolge normalmente o se vi sono sforzi 
anormali dovuti a stampi mal costruiti o mal mon- 
tati, o ad altra causa. bo) 

La fig. 1 riproduce due di questi diagrammi, nei 
quali le ascisse (da destra a sinistra) rappresentano 
i tempi, e le ordinate, gli sforzi esercitati dal punzone. 


Materiale Cel disco: lamiera ferro speciale per imbutiture profonde 


profondità di imbutitura del disco, alla quale essa 
comincia a rompersi; S è lo spessore del disco me- 
desimo. 

Nella tabella 2 diamo analogamente alcuni ri- 
sultati che stabiliscono l’influenza della lubrificazione 
dello stampo sulla altezza massima ottenibile nel- 
l’imbutito. 


TABELLA 2. 


Diametro disco: 90 mm, 


Stampo e disco |Stampo lubrificato 


non lubrificati a ogni colpo Qualità del materiale 


Smm. | H mm. | $mm. | H mm. 


0.69 
0.68 
0.66 
0.64 | 9.21 
0.61 | 9,11 
0.41 8.1 
0.64 | 8.45 


9.13 | 
9.30 
9.24 


Lamiera di ferro speciale per imbutiture 
profonde 


Lamiera ferro due volte decapata 


Le officine Bing già da noi citate, hanno compi- 
lato, in base alle esperienze descritte, un foglio di 


Il diagramma superiore corrisponde a una lavoraz- 
zione che si svolge regolarmente, mentre l’inferiore, 
coll’aumentato valore delle ordinate, specialmente. 


È; 
$ 


; 
È 


7 


Fig. 1. - Diagrammi degli sforzi esercitati dalla pressa, 
ricavati coll’apparecchio proposto dall’Ing. Ruhrmann 


nel primo periodo dell’operazione e nella corsa di ri-. 
torno, rivela che il giuoco fra matrice e punzone è 


(1) Versuche iiber das Ziehen von Hohlkérpern - Maschili i 
nenbau, 3 Dicembre 1925. È 
(2) Bòrdeln und Ziehn von Blech - Z. d. V. d. I., 20 Febi 
braio 1926 - e Forschumheft, N. 277 Edizione della Vil AT % 


à 

insufficiente, così che il punzone non può compiere 
il suo movimento senza produrre un trafilamento 
della lamiera. 

I/Ing. Sommer svolge una serie di calcoli, soste- 
nuti da esperienze interessanti, in appoggio delle 
varie ipotesi che in essi si contengono, sul valore 
degli sforzi in giuoco rell’imbutitura, e dello sforzo 
massimo P esercitato dal punzone, nel caso generale 
di una operazione di imbutitura cilindrica. Egli 
giunge, per quest’ultima, all’espressione: 

T 


Dro 


° Pie ( H + S) 
‘dove 
— coefficente d’attrito (dall’autore fatto = 
0,15). 
È = pressione del premilamiere. 
S = sforzo perimetrale di compressione, nella 


‘parte piana della lamiera. 

| Il calcolo di S risulta però assai laborioso, e l'A. 
lo rende più agevole con una soluzione grafica. 
Le esperienze dell'Ing. Sommer si svolsero essen- 
‘zialmente su dischi di ottone, rame ed alluminio. 
È L’Ing. Ruhrmann invece, considerando l’imbuti- 
‘tura di lamiere in ferro, usa per P la formula se- 
guente 


} P=- 25 (D-d) tak (i 
dove 
D = diametro del disco 

d = diametro dell’imbutito 

a = spessore della lamiera 

k = carico di scorrimento (= — metà del ca- 


‘rico di rottura). 
. Lo stesso Autore usa, per le altre grandezze in 
giuoco, le seguenti espressioni: 

Sollecitazione massima nel bordo della lamiera: 


o D 
È s=25(7 1) (2 
Lavoro necessario all’imbutitura: 

D 
Piessione del premilamiere: 
| Qa = 3.93 (D-d) 7 a È (4 
Velocità massima del punzone alla quale il metallo 
| può essere assoggettato: 
È d 
Umax = 33,3 ( 1 DE) GRAB pareti a 


| Per passaggi diversi dal primo (riduzione di dia- 
metro di unimbutito ottenuto in un passaggio ante- 
cedente) le espressioni 3 e 4 divengono: 


3 (3 bis 
TAn=2,5.ak% (D-d) [0.355 (D-a(7 +1 ) o n| 
1 Qw =‘342'(D-d) n' ak (4 bis 
Nella espressione 3 bis, H indica l’altezza del- 


l’imbutito cttenuto nel passaggio precedente, mi- 
 surata all’infuori dello smusso del fondo. 


dk 
Il costo degli stampi rappresenta un inconveniente 


‘inevitabile; i mezzi di cui dispone la tecnica mo- 
derna, e gli accorgimenti che la pratica mostra caso 


L'INDUSTRIA MECCANICA |. 


)578 


per caso, possono ridurre questo costo, ma solo in 
misura relativa. Anche qui, come negli altri campi 
della meccanica, la standardizzazione può interve- 
nire vantaggiosamente: data la varietà dei tipi e 
delle grandezze degli stampi che occorrono man mano 
in una officina che produca oggetti in lamiera, tran- 
ciati o stampati, è evidente il vantaggio di fissare in 
linea generale una graduatoria di dimensioni per quelle 
partidello stampo chenon dipendono strettamente dal 
pezzo da produrre, limitando così al puro necessatio 
quelle da costruire apositamente per ogni nuova 
lavorazione. Ciò risulta facile per gli stampi a tran- 
ciare, per i quali si può prestabilire una serie di sop- 
porti per punzoni e matrici, che possano venir. uti- 


| 
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Fig. 2.- Esempio di standardizzazione di stampi a tranciare 


lizzati, entro certi limiti di dimensioni, in tutti i casi 
della pratica, con notevole semplificazione ed eco- 
nomia (41). 

Riportiamo come esempio dalla Rivista « Maschi- 
nenbau » la ‘figura 2, rappresentante le. parti 
standardizzate di stampi a tranciare, a due e quattro 
colonne. Anche per i pezzi che servono a fissare lo 
stampo sul piano della pressa, bulloni e briglie, 
si è proposto, come risulta anche dall’esempio  ci- 
tato, di introdurre una normalizzazione che por- 
terebbe naturalmente con sè la standardizzazione 
delle scanalature dei piani della pressa a cui vanno 
fissati gli stampi, e quella delle flangie di attacco 
degli stampi stessi (2). 

Sempre per stampi a tranciare, la lavorazione 


(1) American Machinist, 26 Settembre 1925 - Vedasi anche 
il numero del 20-IX-24 della stessa rivista, e l’opera « Poingons 
et matrices » dello Stanley, altre volte citata. 

(2) Maschinenbau, 18 Marzo 1926 - Die Normung der Ein- 
spannvotrichtungen fiir Pressen - Ing. R. Wittingler - da cui 
è tolta anche la fig. 2. 
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delle matrici di forma diversa dalla circolare è resa 
più economica facendo le matrici stesse in due o più 
pezzi. Un esempio ne è dato dalla fig. 3 tolta dallo 
Stanley. La costruzione di matrici suddivise è talora 
anche suggerita dal vantaggio di poter sostituire 
una sola parte di esse, utilizzando ancora il resto, 
sia quando si verifichi un guasto locale, sia 
perchè si debbano costruire pezzi uguali in tutto, 
tranne che in una parte limitata del loro profilo. 
Neglî stampi a imbutire, come si è detto, non si ha 
uguale facilità di normalizzazione, per la loro mag- 
giore varietà e perchè, a diffefenza di quanto avviene 
negli stampi a tranciare in cui l'elemento impegnato 
nella lavorazione fa parte a sé, essendo costituita dai 
cosidetti ferri da taglio, sempre in acciaio, in quelli 
per imbutire invece le dimensioni principali dello 
stampo sono tutte, più o meno funzione di quelle del 
prodotto che si vuol ottenere. Inoltre, standardizzare 


Fig. 8. - Matrice in più pezzi per stampo a tranciare 


alcune parti dello stampo vuol dire scindere questo in 
elementi comuni a lavorazioni diverse, e altri propri di 
ciascuna; ora per le lavorazioni a numero di pezzi non 
molto grande (per le quali la standardizzazione riusci- 
rebbe più vantaggiosa) può essere più conveniente 
fare la matrice di ghisa, in un sol pezzo, che ripor- 
tare un anello di acciaio delle dimensioni richieste, 
su uno zoccolo standardizzato di ghisa. Ciò non toglie 
che questo espediente e altri analoghi possano essere 
adottato utilmente, e l’applicazione di cerchi d'’ac- 
ciaio di diametri e profili diversi a una stessa matrice, 
e di dischi d’acciaio pure di diametri e profili diversi, 
a uno stesso punzone in ghisa, possa essere vantag- 
giosamente prevista per serie di lavorazioni araloghe, 
o anche per diverseoperazioni della stessa lavorazione. 

Nella fucinatura a caldo trovano largo impiego 
matrici composte di diversi elementi, come quella 
riportata a fig. 4, (1) che rappresenta lo stampo per un 
lungherone di automobile, e nella quale gli elementi 
G rettilinei sono elementi normali, corredo ordinario 
di officina, utilizzabili per pezzi diversi, mentre gli 
elementi N sono costruiti appositamente per lo 


(1) Gianoli - Etude sur l’embontissage. 
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specialmente quando si tratta di neo Sr di 
forma complessa. Naturalmente andranno molto cu: 
rate la robustezza dei collegamenti e la continuità 
delle superfici destinate a venire in contatto colla 
lamiera. 3 

Ritornando alle considerazioni generali sugli stamp. 
sappiamo che sono causa di rapido ceterioramento, le 
irregolarità nello spessore della lamiera, la sca= 
brosità della sua superficie, e lo staccarsi di 
scaglie che agiscono come smeriglio sulle superfici 
sulle quali la lamiera è obbligata a scorrere. La 
funzione del lubrificante, oltre che di facilitare lo 
scorrimento del disco, è anche quella di diminuire 
il consumo degli stampi. Per l’imbutitura delle la- 
miere di ferro si consiglia la soluzione di sa- 
pone solubile al 5%. Quest’ultima è anche indicata 
per dischi di ottone, mentre per l’alluminio si con 
siglia il grasso di vaselina. 

Del decapaggio delle lamiere, che pure concorre 
alla buona conservazione degli stampi eliminando le 
piccole impurità superficiali, e della ricottura che 
lo precede, abbiamo già parlato nel primo capitolo 
per quanto si riferisce alle lamiere di ferro. Per quelle 
di ottone, col (30-35% di zinco) e quelle di rame, la. 
ricottura va fatta a 650° in casse chiuse, o in Por 
a muftola; per il decapaggio si ricorre ad acido solfo-. 
rico a 32 Bè, con successiva immersione in soluzione. 
di sapone solubile. | i 

Le lastre di alluminio si ricuociono a una tempera 
tura di 3750-4000, per un ‘ora almeno, in forno a 
muffola. Non si fa seguire alcun decapaggio. ; 

Come abbiamo accennato, gli stampi per lavora-. 
zioni correnti e a serie non molto numerosa si co-| 
struiscono solitamente in ghisa. Per quelli più impor- 
tanti si fanno in acciaio le parti soggette a sforzi e a. 
consumi maggiori; è sufficiente ricorrere ad acciaio. 
al 0,7-0,9% di carbonio, temperandolo e e 
vamente facendolo rinvenire a 200-300° (tempera- 
tura di rinvenimento maggiore per le parti eventual- 
mente soggette ad urti) (1). i 

Negli stabilimenti a produzione varia, si ha a fare. 
continuamente con stampi, a tranciare e ad imbutire, 
che dopo aver servito per una lavorazione non pos- 
sono essere reimpiegati per altra lavorazione senza 
una spesa, talora notevole, per adattamento, sosti- 
tuzioni di parti, etc.; converrà dunque, quando ciò 
è possibile, riportare i casi nuovi che si presentano. 
a dimensioni facenti parte di un piano prestabilito, 
in modo che lo stock che vien man mano formandosi 
abbia le maggiori probabilità di rispondere ai fu- 
turi bisogni. E’ poi cosa importantissima lo stabilire 
una classificazione razionale di tutte gli stampi, e 
tenere di questi un inventario sistematico e completo, 
in modo da poter, davanti a ogni caso nuovo, rapi-. 
damente riconoscere se si hanro stampi da utiliz- 
zaretal quali, o tali da poter essere adattati con. 
poca spesa. 

La base di questa classificazione sarà la classi- 
ficazione dei tipi secondo i quali tutti gli stampi 


4 
: 
È 


diretti de 


(1) M. S. Thomas - Coniderations sur la fabrication par cal 
Aa - Revue de Metallurgie - 1923 N. 235. 
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pssono venir aggruppati. Ogni tido potrà essere 
ontradistinto con un simbolo, e ogni stampo sarà 
idicato mediante il simbolo, e un numero d’or- 
ine (eventualmente coll’aggiunta dell’indicazione 
el diametro, o delle dimensioni principali dell’im- 
utito). 

Come esempio di una tale classificazione dei 
pi, riportiamo, limitandoci ai soli stampi per im- 
utire a d. e., quella che l’Ing. E. Kaczmarek dà 
un suo studio apparso sulla Rivista «Maschi- 
enbau ». (1) 

Le lettere che entrano a formare i diversi sim- 
oli, hanno il seguente significato: 

I: Imbutire. 

n T: Tranciare. 

x E: Espellere (l’imbutito). 

_ S: Stampare (o piegare). 

— P: Premilamiere a molla. 

Ciò premesso, gli stampi per imbutire possono 
ssere suddivisi per tipi principali, come risulta 
alla tabella Sedente: 


STAMPI SEMPLICI 


Con premi-| Con premi- 2 
I° op.: tagliare 


REFERENTE ANNE e 


D- ampiezza di regolazione della lurghezza 
di biella. 

E-F — larghezza e lunghezza del foro esistente 
nel piatto della pressa. 


Per le presse a doppio effetto, occorrerebbe ag- 
giungere i dati relativi al premilamiere. 

Tabelle analoghe si avranno per le presse a due 
montanti, etc. 

Per finire questo argomento, osserviamo che, 
di fianco alla. standardizzazione dei mezzi di la- 
voro, può e deve trovar posto la standardizzaziore 
dei prodotti: e vogliamo qui parlare tanto della 
standardizzazione diremo così ufficiale, che unifi- 
cando i tipi, favorisce le lavorazioni a grandi serie, 
quando di quella, che nasce spontaneamente ogni 
qualvolta un fabbricante riesce, con un suo pro- 
dotto, ben studiato in rapporto al suo impiego, 
ed economico, a sostituire prodotti analoghi di dif- 
ferenti tipi. L’imbutitura offre largo campo a queste 
iniziative in cui il produttore crea per dir così la 
domanda, e le dà un’estensione tale da permet- 


TABELLA 3 - CLASSIFICAZIONE DEGLI STAMPI A D. E, PER IMBUTIRE 


STAMPI COMBINATI 


lamere lamiere A Rel 
comandato | a miolla FRS e Fee 
Per presse | Per presse || Per presse | Per presse 

a d. e alsrie ad. e a s. e 
WP UH! JI IUPHP. LU 
BC UE TR Tree 

[ee<IR IEP T-1;T-TE T-PE 


I* op.:imbutire|I* op.: tagliare |I* op.: tagliare À 
È - a x 5 ì .__|I*op.: tagliare à +4 
II* op.:tagliare|II* » :imbutire|II* » :imbutire O I* op.: imbutire 

(rifilare ’im- |III* :tagliare |III*:stamparc v 33 agri II° »: stampare 
butito) (rifilare) (il fondo) (piegare) 

Per presse | Per presse | Per presse | Per presse | Per presse 
RESEE ad. e a s., e a&sare as.eead.e 
US e 8 seal GI Con FIATO be 

I-T T-I-T T-I1-S T-S I-T 


Per lo studio dei diagrammi di lavorazione e degli 
ampi è utile raccozliere in forma tabellare le in- 
azioni circa le dimensioni più importanti, sotto 
‘imesti punti di vista, delle macchine che si hanno a 
isposizione. Per esempio per le presse a s.e. a un mon- 
te (V. fig. 5) le misure che converrà raccogliere 
‘tabella sono quelle indicate nella figura, e cioè: 


A — distanza libera fra un piano verticale, pas- 
ite per la mezzeria del portastampo mobile, e 
varallelo all’albero principale della macchina, e i 
ue bracci del montante. 

. B — distanza massima fra il piano della pressa, 
l piano inferiore del portastampo mobile colla 
lla regolata alla minima lunghezza 

‘— corsa della parte mobile dello stampo. 


| Si 


l) Der grundsàtzliche Aufbau der Berzeichnung in der 
azereitechnik. Maschinenbau 16 Settembre 1926. 


tere alla sua industria di svilupparsi vantaggiosa- 
mente. 
d'a 

In una officina destinata a lavori di imbutitura 
a freddo, ha speciale importanza la velocità assegnata 
alle macchine. Converrà quindi accertarsi, con un 
attento studio dell’argomento, che ognuna di queste 
abbia la velocità che più conviene alla lavorazione 
a cui è destinata, e converrà anche verificare che 
questa condizione si mantenga costantemente, ba- 
stando l’allentamento inavvertito di una cinghia a 
far sì che il numero di giri diminuisca sensibilmente, 
Sarà bene, a rendere più facile questo controllo, di- 
sporre per ogni macchina un contacolpi (meglio 
che un contagiri), col quale si avrà arche il vantaggio 
di poter approssimativamente rilevare, ogni giorno, 
il tempo durante il quale la macchina è rimasta ino- 


Pi 
- 
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perosa, sia per ricercarne e vagliarne le cause, sia 
per tracciare periodicamente dei quadri dai quali 
risulti il coefficente di utilizzazione delle varie ca- 
tegorie di macchine e dei vari riparti. 

Quanto abbiamo ora detto non esclude che si possa 
cambiare la velocità a una macchina, ogni volta che 
questo è richiesto per la buona riuscita di una la- 
vorazione. Talora infatti, basta ridurre di non molto 
questa velocità, perchè lavorazioni, che davano luogo 
‘a un numero intollerabile di scarti, si svolgano poi 
regolarmente. 

+ 

Dopo le osservazioni precedenti, che riguardano 
le macchine e gli attrezzi, ci resta da accennare ad 
un altro argomento non meno importante, e cioè ai 
mezzi atti ad aumentare il rendimento degli impianti, 
in quanto questo dipende dallà organizzazione del la- 
voro, e dalla attività del personale. Il problema, ri- 
dotto alla sua parte essenziale, può essere diviso in 
tre parti: 

a) Organizzazione generale del lavoro e delimi- 


consone alla sua capacità. Riguardo a questo ultimo 
punto, sarà quindi p.e.da evitare di far montare e p 
vare gli stampi all’operaio stesso adibito al servi 
della macchina, bastando per quest’ultimo comp 
un operaio di capacità più modeste di quelle richie 
dal primo. Questo compito sarà dunque affidato 
un meccanico, il quale potrà avere anche la sorv 
glianza di un gruppo di macchine, e potrà esse 
compensato con un premio crescente colla prod 
zione di queste, o decrescente coll aumentare d 
tempo per il quale esse, per cause a lui imputabili, 
sono rimaste inoperose. I’operaio alla macchina 
deve ricevere questa, pronta, collo stampo montato 
e provato, e ricorrere al meccanico ogni qual volta 
sorgono, nella lavorazione, intoppi uscenti dalla ; 
sfera delle sue attribuzioni. È. 

La determinazione della produzione massima ot- 
tenibile e del modo migliore per spingere l'operaio 
a fornirla, deve basarsi, perchè dia risultati sicuri. 
e utilizzabili al fine proposto, su uno studio acurato 
dei tempi, e ci porta anch'essa in un campo vastissimo, 
che va assumendo un’importanza sempre maggiore: 


Fig. 4. - Stampo composto per fucinatura di lungheroni di automobili 


tazione delle mansioni proprie a ogni categoria del 
personale adibito, direttamente o indirettamente, 
alla produzione; 

b) Determinazione della produzione massima 
che si può richiedere a ogni macchina ed a ogni 
uomo, produzione che deve essere tale da non co- 
stituire per l’operaio uno sforzo eccessivo, dannoso, 
per l’accumularsi degli effetti della fatica, al suo 
rendimenito e alla sua salute. In questo studio è 
implicito quello delle attrezzature e dei metodi di 
lavoro più atti allo scopo che si vuol raggiungere; 

c) Determinazione della forma e della misura 
in cui ogni singolo operaio deve essere compensato 
dell’opera da lui prestata, perchè egli si senta spinto 
a dare tutta la produzione prevista. 

I,a prima questione riguarda un argomento troppo 
vasto per essere trattato qui; inoltre la sua soluzione 
deve necessariamente essere influenzata, non nei 
concetti chela informano, ma nelle sue applicazioni 
pratiche, dalle condizioni e dall’importanza dell’of- 
ficina. Come concetto ‘generale, è da tener presente, 
in questa come in tutte le lavorazioni, che non si 
deve richiedere ‘all operaio più di quello che può 
dare, che la sua opera va guidata, che per ogni la- 
voro nuovo, anziché essere abbandonato al suo em- 
pirismo, egli deve ricevere istruzioni precise, e che 
non è una semplificazione, ma un errore dannoso 
affidargli. mansioni eterogenee. e comunque non 


nella organizzazione scientifica del lavoro. È 
Per occuparci brevemente anche di questo argo- 
mento, ci converrà considerare separatamente i due 
tipi estremi di lavorazione, fra i diversi che possono 
verificarsi nella imbutitura delle lamiere, e precisa” 
mente: ma 
a) lavorazione con macchine ad alimentazione 
automatica, nelle quali non vi. è interruzione fra. 
colpo e colpo, e ad ogni colpo si effettua una ope- 
razione, o, se la pressa è multipla, tante operazioni 
quanti sono i pezzi contemporaneamente in lavoro; — 
b) lavorazione in cui l'alimentazione è fatta 4° 
mano, e la macchina è disinnestata (o si disinnesta 
automaticamente) a ogni pezzo, per dar tempo all’o 
peraio di metter a posto senza pericolo il nuovo di 
sco, e innestata di nuovo, a mano, o a pedale, quan: 
do questa operazione è compiuta. ci 
Nel primo caso, assicuratisi che la pressa ha la 
velocità più conveniente per la lavorazione di cui si 
tratta, lo studio dei tempi verte essenzialmente sulle 
operazioni complementari, non direttamente intese 
alla produzione, e sulle perdite di tempo, evitabili, 
e non evitabili. La produzione della macchina è ri- 
levata in massa, di solito col sussidio del contacolpi 
di cui essa è provvista, e a periodi abbastanza brevi, 
per esempio di un quarto d’ora, notando, in ciascun 
periodo, oltre al numero di colpi, anche le. cause € 
la durata delle eventuali interruzioni. Queste ultime 


andranno poi ,a rilievi finiti, esaminate, per elimi- 
\mare, con provvedimenti opportuni, quelle elimina- 
\ bili, così da poter non tenerne conto nella determina- 
zione del tempo necessario alla lavorazione, mentre 
quelle non eliminabili. (lubrificazione, sostituzione 
periodica di stampi che richiedono di essere retti- 
‘ficati, piccole manutenzioni diverse, etc.) saranno 
‘analizzate singolarmente, e in base ai dati raccolti, 
al duplice scopo di ridurne al minimo la durata e la 
frequenza, e di determinare questi minimi. 

_ Compiuto questo studio, la produzione giornaliera 
da prendere per base nella determinazione del cot- 
timo o del premio da fissare all’operaio, può essere 
espressa colla formula: 


10n 
Produzione 1.08 


- (Me 4,25-H -P).(47 (4) 
nella quale 
i O, numero di colpi per minuto, 

n numero di minuti per giornata di lavoro, 
SH durata delle interruzioni inevitabili: cam- 
bio di utensili, lubrificazione, piccoli incidenti di la- 
vorazione, etc. (valore medio giornaliero in minuti, 
determinato come detto sopra), i 

. P = assenze momentanee dell’operaio, ridotte 
in quota giornaliera c.s. 

— Per esempio, se: 


_ Q= 50 colpi al minuto, 
«|M = 480 minuti, 

H = 40 minuti, 
PP = 10minmuti, 


si ottiene: i ; 
Produzione = 20000 pér giorno. 


i 
È? 
bi 


«I due numeri 1,05 e 1,25 rappresentano i valori 
pratici di tolleranza, il primo per la produzione della 
macchina, il secondo per le operazioni manuali sus- 
sidiarie; di questo vedremo tra poco l’origine e la 
giustificazione. Cp 

— Passando ora al caso 5, le. cose vanno consi- 
derate in modo alquanto diverso: infatti lo studio 
dei tempi non va più fatto sulla produzione in massa, 
ma, dopo essersi assicurati che la lavorazione si 
compie nelle migliori condizioni pratiche, le osserva- 
zioni verteranno sul tempo richiesto da ciascun 
ciclo di lavoro (fabbricazione di un pezzo), anzi, su 
ciascuno degli elementi che compongono questo ciclo, 


1) l'operaio prende il disco, eventualmente lo 
passa in un recipiente contenente il liquido lubrifi- 
cante, poi lo depone sullo stampo assicurandosi che 
‘risulti ben centrato; 

| | 2) l'operaio manovra la leva o il pedale di co- 
imando della macchina; 

| 3) la pressa compie il numero di giri corri- 
ispondente a un colpo, imbutisce il disco e nella 
\corsa di ritorno espelle il pezzo dallo stampo; 
4) l'operaio ritira il pezzo imbutito e lo depone 
Vicino alla pressa, in posizione opportuna per il suo 
ulteriore trasporto. 


PW 
= 
- 
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Data la breve durata di ciascuna delle fasi indi- 


cate, si potrà, nel rilievo dei tempi, limitarsi in ge- 


nerale a- segnare quello di ciascun ciclo completo 
spingendo solo per alcuni di esse l’analisi fino al 
cronometraggio delle durate #, f. #3 f1... delle singole 
fasi (anche per gruppi, per esempio rilevando i tempi 
lr kt + ta, t + ta + hi, etc., e risolvendo il si- 
stema ditante equazioni quante sono le incognite) (1) 

Dall'esame dei dati raccolti, si ricaveranno i tempi 
minimi per ciascuna fase: a questi tempi minimi si 
aggiungeranno le quote di tolleranza delle quali di- 
remo tra poco, e si otterrà così un primo valore di 
tempo base. A questo andrà aggiunto il tempo per- 


Fig. 5. - Dimensioni e caratteristiche di una pressa a. s. c. 
a un montante. 


duto per le interruzioni inevitabili dipendenti sia dalla 
lavorazione e quello per momentanee assenze del- 
l'operaio, analogamente a quanto si è detto pel caso 
a. Per determinare il primo di questi tempi si rile- 
veranno, per un periodo abbastanza lungo, il nu- 
mero e la durata delle interruzioni inevitabili della 
prima categoria e si stabilirà il numero minimo di 
esse che è necessario ammettere e la durata mini- 
ma relativa. Al fempo così ottenuto andrà ora 
applicato un coefficente .di tolleranza, che anche 
qui potrà essere dato. da 1,25 come nel caso a, 
e in base a questo prodotto si calcolerà la perdita di 
tempo riferita a ogni pezzo prodotto. Analogamente 


(1) Perchè un tale sistema sia risolvibile, deve essere osservata 
la condizione che il numero di elementi da sommare in ciascuna 
equazigne sia un numero primo rispetto al numero totale di 
elementi incogniti. Regola di Barth: V., oltre all'opera citata 
del Merrick, anche: « Die Betriebsleitung» di ‘Taylor-Wallichs), 
e «Shop management» del Taylor. 


n 


5.8 
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a quanto si è fatto nel caso a, si calcolerà poi il 
perditempo medio per ogni pezzo dovuto alle inter- 
ruzioni della seconda categoria. (1) 

Ritornando ora alle 4 fasi in cui abbiamo supposto 
di dividere ciascun ciclo, e ai tempi #1, f, #3, ta che 
loro corrispondono, per il tempo # che è esclusiva- 
mente un tempo di macchina, si può adottare il coef- 
ficente 1.05 già visto, mentre per i tempi ti, tr, ta, 
che si possono considerare cumulativamente, a durata 
minima risultante dalle osservazioni andrà aumen- 
tata di una percentuale espressa da: - 


3 49,5 — 0,325 C 
S=20 + A (2 
V 0,376 — 0,0000216 C* + T 


formola generale trovata dal Barth per esprimere 
una serie di curve costruite in base a numerosissime 
esperienze, e ciascuna delle quali corrisponde a cicli 
di lavorazione in cui il rapporto C fra il tempo im- 
piegato in lavoro manuale e la durata T° totale del 
ciclo (lavoro manuale + lavoro di macchina, per una 
operazione completa), ha un determinato valore. 
Queste curve hanno per ascisse la durata T, e per 
ordinate le percentuali di aumento che è risultato 
necessario dare ai tempi minimi richiesti, per ogni 
ciclo, dal lavoro manuale, per avere itempi medi 
praticamente realizzabili in una lavorazione conti- 
nuata. Detta percentuale aumenta, come è logico, 
col diminuire del rapporto anzidetto, e col di- 
minuire della durata del ciclo, in modo tanto più 
rapido quanto più ci si avvicina all’asse delle 
ordinate (cicli brevi). 

Nel nostro caso è T = t1+%.+#+t; + tg e la du- 
rata. del lavoro manuale corrisponde a #1 +.t: + fu. 


Se si suppone per esempio: 


Da a 0,03 
la 4 bla = 
quindi 
T = 30 centesimi di minuto 
C =-90 per-cento, 
si ha 
49,5 — 29,25 


V 0,20104 4 0,30 


Il tempo base per una operazione completa, escluse 
le interruzioni di cui si è detto sopra, è quindi dato da 


B =4,05 t41 + (t. +, + tx) 1,49 = 0,4338. 


Se ora la durata delle interruzioni inevitabili (di 
prima categoria) riferita alla durata di un ciclo, è di 
minuti 0,030, si dovranno aggiungere a B per questo 
titolo 

minuti 0,030 Xx 1.25 = minuti 0,0375, 


e se finalmente le interruzioni dell’ultima categoria 
rappresentano una perdita di minuti 0,0075, per 


(1) V. Merrick - opera citata. 
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ciclo, la produzione base oraria risulterà tutta. co) mi 
presa di { 
60 

EIA 
0.4338 + 0,0375 +0,0075 D 
Osserviamo che il coefficente 1.25 usato tantò 
nel caso 4 che in quello d, per la durata delle in 
terruzioni dovute a causa di lavorazione (cambit 
di utensili, etc.) risulta anch'esso dalla espressione 7} 
quando si faccia C = 100 % e T = 40 mentre peî 
durate maggiori S diminuisce molto lentamente, 
Tanto la produzione data dalla formola 1, Pi i 
caso a, quanto quella ora calcolata partendo da 
formola 2) per il caso b, vanno intese come quelli 
che si possono pretendere da un operaio di media 
capacità, lavorante attivamente ma senza sforzo ec 
cessivo: i coefficenti coi quali sono stati corretti i 
tempi minimi messi a base del computo, rappresen: 
tano i valori che è necessario ammettere per un la- 
voro continuato che debba svolgersi in condizioni 
tali da non pregiudicare le condizioni dell’operaio, 
Occorrerà dunque adottare per questo una forma e 
una misura di compenso per le quali quando egli raga 
giunga od oltrepassi la produzione prevista, il suo. 
guadagno superi di una quantità conveniente quella 
determinato dalla sua paga oraria. IF 
La formola 2 suppone che l’operaio lavori in locali i 
ben illuminati e ventilati; in caso contrario il coeffi- 
cente di tolleranza andrà aumentato. Vi sono. poi 
altri elementi da prender in considerazione, di ca- 
rattere fisiologico e psicologico. Così, se il lavoro 
è tale da richiedere uno sforzo fisico continuato, 
sarà necessario intercalarlo con brevi periodi di 
riposo. La durata di questi periodi, e l’intervallo 
di tempo fra uno e l’altro potranno essere ance 
essi materia di studio e di esperienze. I, unifor 
mità del lavoro può agire in due sensi opposti 
e cioè, quando questo consiste nell ripetizione di 
movimenti semplici e brevi, in modo che possa 
per dir così stabilirsi un ritmo, come è il caso di 
molte piccole lavorazioni alla trancia e alla press 
la produzione ne è avvantaggiata; quando inv 
l'operazione che deve esser ripetuta è più comple 
e di maggior durata, viene a mancare la benefica 
influenza anzidetta, e invece ha luogo l’effetto depri- 
mente della monotonia. In questo caso il Merrick 
consiglia di interrompere questa monotonia, dando 
all’operaio incarichi che gli permettano di cambiar : 
forma di attività a intervalli opportuni, per esempio | 
quello di curare periodicamente il trasporto dei pe: 
da lui prodotti; altro mezzo, pure suggerito da 
stesso Autore, è quello di scambiare fra loro, a in 
valli di uno o due ore, gli operai addetti a due mac 
chine impiegate a lavori analoghi. — = | 
Abbiamo accennato dei metodi per determinare 

il tempo che deve servire di base nel fissare il com: 
penso da assegnare all’operaio per il suo {4 voll 
sulla forma di questo compenso (a cottimo, a prem 
etc.) e sulla misura dell’utile che in esso ‘deve ess 
compreso, non è qui il caso di diffonderci. 


Abbonamento annuo L. 30 


La possibilità di conseguire un risparmio di peso 
| pella costruzione degli apparecchi di aviazione e 
pelle macchine agricole, indusse gli americani ad 
abbandonare, circa una diecina di anni fa, le antiche 
\morme relative alle dimensioni per l'altezza delle 
| teste, e dei dadi dei bulloni. 

il Prima, l’altezza della testa si faceva uguale alla 
metà della larghezza di esagono (apertura di 


>; 


d Fig. 1. — Dispositivo per la prova di bulloni sottoposti 
a vibrazioni. 


ave), e l'altezza del dado uguale al diametro del 
Ilone; ora queste DHESa sono molto ridotte 


Loca, e quella del dado a 0,7.d. 

| Recentemente anche in Germania si è tenuto 
conto di questo sviluppo tecnico per la definizione 
della unificazione della bulloneria: e nelle unifica- 
i Zioni tedesche furono recentemente introdotti i dadi 
‘aventi altezza pari a circa 0.8 volte il diametro di 
Vite (tabelle DIN n. 418, 455, 456, 457, 599, 565). 
| Alcuni tuttavia temono che la riduzione dell’el- 
i tezza del dado provochi un più facile allentamento 
\ mel caso di una sollecitazione di urti ripetuti o di 
\ vibrazioni, e che sia troppo notevolmente diminuita 
la resistenza del filetto del dado. A questo proposito 
\\si riferiscono quì alcuni esperimenti compiuti per 
ificare il comportamento dei dadi alti 0,8.d sia 
caso di sollecitazioni dovute ad urti ripetuti, sia 
nel caso di sollecitazioni a trazione. 


‘amministrazione Centrale delle Terrovie te- 
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ESPERIENZE ESEGUITE SU BOLLONI CON DADI ALTI 0,8 VOLTE 
IL DIAMETRO DI VITE 


{e (Kari, ScHimz — Maschinenbau, 17 giugno 1926) 


unificazione tedeschi della bulloneria, e di adottare 
dei dadi ad altezza ridotta pari a 0.8 volte jl diametri 
di vite, ritenne necessario di dover procedere con 
molta cautela, giudicando necessario fare preventi- 
vamente opportuni e numerosi esperimenti su dadi 
ridotti, e di non adottarli finchè le esperienze non 
avessero dimostrato che tali dadi rispondevano a 
tutte le esigenze. 

La ragione principale dell’atteggiamento delle fer- 
rovie tedesche dipendeva dal credere che questi dadi 
fossero suscettibili di allentamento con maggior fa- 
cilità che non quelli soliti con altezza di dado uguale 
al diametro di vite. Per questo la ditta Bauer e 
Schaurte, produttrice di bulloneria, fece una serie 
di esperienze con dadi dello stesso diametro nomi- 
nale e della stessa larghezza, ma con altezze diverse 
sottoponendoli a sollecitazioni di urti ripetuti si- 
mili a quelle che si verificano nell’esercizio del mate- 
riale ferroviario. 

Per le prove, si usarono viti esagonali da 16° 
con dadi delle seguenti altezze: 


7 mm. equivalente a circa 0.5. d 


Q  » » pito 0.7 d 
NAS » ee 08 Td 
13 ) ) )) » SARI 
45 D) Vallo. ASD cd ? 
È 735) » » Lo 1:3=0 
5 ES AO. ) » vid 


I filetti dei bulloni che servirono alle esperienze 
si costruirono quanto più esattamente possibile, sia 


Fig. 2. — Risultati di rottura di una serie di bulloni da %” 
con dadi di-altezza decrescente. 


per l’angolo, il passo, e la misura sui fianchi, seccndo 
i valori unificati (tabella D.I.N. n. 11) mentre per 
il diametro esterno della vite si adottò la tolleranza 
grossolana indicata nella tabella DIN 244. Il dado 
fu filettato con utensili accuratamente scelti, e corri- 
spondenti esattamente, nel passo, nell'angolo, e 
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nella misura dei fianchi, ai valori analoghi del bul- 
lone, mentre il diametro del nocciolo del dado fu 
fatto uguale alla massima dimensione, secondo la 
tabella DIN 244. 

Tanto le filiere, quanto i maschi che dovevano 
servire a filettare i dadi furohno misurati mediante 
comparatori da filetti Zeiss e con micrometro di 
officina. 

Nelle prime ricerche, il dispositivo per gli urti fu 
azionato meccanicamente. Le sollecitazioni così crea- 
te avevano però un periodo relativamente lungo 


Fig. 3. — Bullone strappato.E£ Fig. 4. — FilettaturaFdistrutta. 


e perciò si costruì un altro dispositivo per la produ- 
zione di urti a mezzo di un maglio pneumatico. 
L'apparecchio usato è rappresentato in fig. 1. Un 
maglio pneumatico colpisce circa 1200 volte al mi- 
nuto un collegamento a viti sospeso non rigida- 
mente. Le teste dei bulloni erano affondate ad uguale 
distanza dal martello entro una cava, di modo che 
solo nei dadi, si poteva verificare un allentamento. 
Si può pensare che sui risultati influisce il fatto che 
le teste erano incastrate, ma di ciò non è stato te- 
nuto conto nelle esperienze. 

Durante la esperienza si usò sempre un dado di 
confronto (b) con altezza uguale a 0,8.d ed un dado 
di prova con le altezze indicate nella tabella sopra 
riportata e che veniva cambiato ad ogni esperienza. 

I dadi si serrarono con un semplice dispositivo 
meccanico che manteneva sempre uguale il momento 
torcente di serraggio. Ogni spostamento, per quanto 
piccolo dei dadi, era reso visibile con un sistema di 
contatti elettrici. I controlli si facevano ogni cinque 
secondi a cominciare dall’inizio della prova, e suc- 
cessivamente ad intervalli maggiori. 

Si ebbero questi risultati: tutti i dadi in modo uni- 
forme e concordante indipendentemente dalla loro 
altezza, subivano, entro l’intervallo di tempo da 
cinque a dieci secondi dopo l’inizio dell’esperienza, 
cioè entro i primi 100 e 200 colpi, una rotazione del 
valore di 14 a 19, dopo diche restavano fermi e non 
si allentavano più. Anche superando il carico di 
rottura dei bulloni, si aveva la rottura di questi 
immediatamente sopra il dado (tig. 2). Mai si verifi- 
cò l’allentamento del dado. 

Si fecero inoltre, alcune esperienze parziali i cui 
risultati sono riportati nella tabella 1. Però i risul- 
tati ottenuti non ci autorizzano ad esprimere una 
conclusione definitiva non essendo sufficiente il nu- 
mero delle esperienze eseguite; d’altra parte, la ri 


L'INDUSTRIA MECCANICA — VARE A, RAZOE A 


strettezza del tempo disponibile per queste ricerche 
non permetteva di prolungarle. 


TABELLA 1. 
Altezza Durata Numero 4 ; 
di dado della prova | degli urti gi 
or; minuti - 3 
0,8.d 7 11 517.200 | Bullone strappato 
1,5.d 12 SS 864.000 » » $ 
0,8. 37 50 2.724.000 Dado intatto È 
1,3.4 14 35 | 1.050.000 Bullone strappato 
0,8.d 38 45 2.790.000 Dado intatto } 
1,2.d 19 35 | 1.410.000 Bullone strappato. 
0,8.d 39 — 2.808.000 Dado intatto 
l.d 39 - 2.808.000 id. id. 
0,8.d 37 30 2.700.000 Dado intatto 
0,7.T 37 30 2.700.000 id. id. 
0,8.4 12 25 894.000 | Dado intatto 
0,5.d 12 25 894.000 id id 


PROVE DI SOLLECITAZIONE A TRAZIONE. 

Sollecitando a tensione un collegamento a vite 
la rottura può avvenire per due diverse ragioni 
o si oltrepassa il carico ammissibile per il materi 
del gambo del bullone ed il bullone si allunga e pa 
sirompe (fig. 3), ovvero i filetti del bullone e del dado 
si deformano in mododa rendere inservibile il bullone. 
Facendo il dado alto 0,8. d, si deve particolarment 
considerare questo secondo caso. | 

Se si considera il collegamento del bullone con 


i Carico di rottura E Sen 


RE III 


Limite di snervamento BR È 


Carico in Kg. 
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Fig. 5. — Altezza di dado e resistenza della filettatura. È 
per bulloni da 1” a 1”. sd 


dado dal punto di vista dell’uniforme resistenza! 
gambo e del dado, non si vede alcuna ragione perc 
il dado debba avere l’altezza pari ad una volta: 
diametro della vite. L'altezza pratica del dado è 
determinata dalla condizione di poter sottoporre il 
bullone al carico limite di snervamento senza che 
venga danneggiato il filetto. 

Se il bullone ed il dado sono fatti con lo ste 
materiale, quando viene sottoposto ad un carie 


x 


sufficientemente alto, il bullone si rompe un po’ al 
di sotto del dado; ciò si può sempre verificare con 
ina prova di strappamento. Questo fatto, che si ve- 
rifica sia con/un dado alto 1.d, sia con dado alto 
0,8d, si può esprimere analiticamente con la se 
Iguente relazione, la quale esprime che la resistenza 
lalla rottura per trazione del nocciolo della vite 
‘è inferiore alla resistenza alla flessione del filetto 


Altezza di dado = d 


Altezza di dado = 0,8.d 


Altezza minima di dado 
stampato a freddo col 
quale si ha snerva- 
mento del gambo. 


Altezza minima di dado 
stampato a caldo col 
quale si ha snerva- 

- mento del gambo. 


vi 


6. — Altezza di dado e limite di snervamento del bullone" 
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lella vite, ed inferiore alla resistenza al taglio del 
aletto della vite, 


| 
| 
| 
| 


Si ELI dea 1) AIDA 
lella quale d,, è il diametro del nocciolo del bullone, 
Dil diametro sulle creste dei filetti della madrevite, 
n il numero delle spire d la larghezza alla base del 
‘îletto sollecitato, e # l’altezza di contatto del fi- 
letto. 


| la . . . . . . 
| Con dadi, aventi altezze decrescenti, diminui- 


| 


cono, insieme, i momenti resistenti a sollecitazione 
ili flessione e le sezioni resistenti al taglio, cioè la 
pressione (n.b) della relazione soprascritta, di- 
venta numericamente più piccola, finchè si rag- 

unge un punto in cui i segni di disuguaglianza 


E 
DR 
si invertono. 

È vviene allora che si distrugge il filetto nel dado 
‘i rel bullone senza che, precedentemente, si sia rag- 


| 
| 
| 
| 
| 


‘ziunto il limite di snervamento del materiale del 
(gambo, 

1 diagramma della fig. 5 rappresenta la linea dei 
richi massimi che un filetto può sopportare, senza 
mpersi, con -diverse altezze di dado. 

Le esperienze fatte con bulloni di uguale lunghezza 
mer 1 diametri di vite di 4", */30} 16, */° e 1”, 
itonfermano quanto sopra. Le altezze dei dadi de- 
irecevano di mm. in mm. per i bulloni fino a 16” 
è» di 2 mm. per */,’’ e 1”’, sempre a partire dal dado 
ùlto 0.8.d. Per ogni diametro si eseguivano tre serie 
isomplete di esperienze. 

Peri diametri indicati, tutti i dadi fino all’altezza 
li 0,63.d raggiungono il carico massimo corrispon- 
inte al carico di rottura. Il bullone si allunga così 
fortemente che si verifica un restringimento di se- 
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zione e la successiva rottura, oppure la sollecitazione 
rimane un po’ sotto il carico di rottura e si manifesta 
la rottura dei filetti del bullone (fig. 4). Da questo 
punto in poi con altezza di dado decrescente, si 
raggiunge ancora il limite di snervamento del bul- 
lone, ma il carico massimo diminuisce corrisponden- 
temente alla dimensione della sezione del filetto.Con 
dado alto 0,47.d si supera il limite di snervamento 
senza che il filetto resti danneggiato. 

Nella figura 6 sono rappresentati graficamente i 
risultati di esperienze compiute con dadi stampati 
a caldo ed a freddo. La linea grossa, indica i dadi 
con altezze uguali ai diametri: più sotto, per il con- 
fronto, s'è tracciata la linea dei dadi con altezza 
pari a 0,8.d. Le esperienze sono rappresentate dai 
punti che giacciono nella zona tratteggiata: questi 
punti determinano l’altezza di dado che permette al 
bullone di essere caricato oltre ii suolimite di snerva- 
mento, senza che il dado stesso risulti per questo dan- 
neggiato. Questo si verifica per un dado alto circa 
0,47.d: il dado quindi avente una altezza pari a 
0.8 volte il diametro di vite, risulterà di esuberante 
resistenza. 

Togliendo il bullone dalla macchina con la quale 
si compie l’esperienza, appena superato il limite di 
snervamento del bullone, si può osservare che né 


Fig. 7. — Bullone di 4 pol- 
licedopo un’allungamento 
di 6 nm. 


Fig. 8. — Bullone di 14” pol- 
licedopo un’allungamento 
di 10 e di 1] mm. 


- 


il filetto del dado, nè quello del bullone hanno subìto 
delle modifiche e che il dado si può avvitare e svi- 
tare ancora. 

Si sono fatte delle esperienze per esaminare la 
progressiva distruzione del filetto al crescere delle 
sollecitazioni oltre il limite di snervamento con un 
bullone di 1’ e con uu dado alto 0,55.d. 

Sorpassato il limite di snervamento, si è sottoposto 
il bullone ad una trazione che provocava un allunga- 
mento da 5 fino a 14 mm., aumentando il carico 
progressivamente di mm. in mm. Nella tabella 
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seguente sono indicati i carichi ottenuti, supe- 
riori al limite d snervamento in-% dei rispettivi 
spostamenti verificati sulla macchina. 


Corsa delle macchine in | 


pei Si 
ine a \(5|6|7| 8 |-9 lo 11 12 [13/14 
Carichi superiormente al | Si | | | | 
limite di snervamento | | | EA 
(in % delle rispettive | A rad 
Corea ei (10 |0 |5.4|10.9|25.4]35|44|48.2|50|57 


Fra i 10 e gli 11 mm. di corsa delle macchine si 
ha un danneggiamento del filetto del dado, mentre 
il filetto del bullone si è sensibilmente allungato già 
dopo 6 mm., cioè entro il limite di snervamento. 


CESSIONE BREVETTI E LICENZE 
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le figure 7 e 8 rappresentano i bulloni su cui 
compirono queste esperienze. 


CONCLUSIONI. A 


Le prove ad urti ripetuti confermano le esperietize 
già fatte precedentemente in America, e cioè che 
l'altezza del dado non ha quella grande importanza 
che finora si era soliti attribuirle. 

Inoltre le prove di trazione dimostrano che i dadi 
alti 0,8.d offrono una sicurezza uguale a due 
volte quella del bullone. relativo, in modo che i 


costruttore non ha da temere un cedimento del 
dado. 


Il sig. Ernest John SWEETLAND, a Hazleton, proprietario della privativa 
industriale italiana, Vol. 624 n. 1-212405, del 7 agosto 41924, per: 


“ Sistema ed apparecchio per la rigenerazione dell’olio di lubrificazione 
nei motori a combustione interna”, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 
Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


Il sig States Lee LEBBY, a Corning, proprietario della privativa industriale 
italiana, Vol. 630 n. 105-233058, del 3 settembre 1924, per: 


“ Perfezionamenti ai proiettori di luce ”’, 


desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e 2A 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


La soc. E. A. ROCKWELL COMPANY INC., a New York, proprietaria 
della privativaindustriale italiana, Vol. 536 n. 166-188998, del 6 dicembre 1921, per: 
‘* Appareil servant à assurer l’alimentation d’une machine en liquide’, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per ‘la cessione e la con- 
cessione di licenze di esercizio. 


Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


Il sig. Edward Hammond Whalley FOOT, a Spalding (Inghilterra), pro- 
prietario della privativa industriale italiana, Vol. 632 n. 93-232208, dell'11 set- 
tembre 1924, per: 

*‘* Perfezionamenti relativi alle aratricì rotative?’ 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (41). 


La SOCIETÉ DES MOTEURS SALMSON (SYSTÈME CANTON-UNNE’), 
a Parigi, proprietaria delle privative industriali italiane seguenti: 


Vol. 647 n. 116-217766, del 19 novembre 1924, per: 
‘* Perfectionnements aux cardans de transmission”, 
Vol. 647 n. 220-217767, del 20 novembre 1924, per: 
** Dispositif de blocage de butèe d’arbre ’’, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la conces- 
sione di licenze di esercizio. 


Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C.— Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


La INTERNATIONAI, PATENT. LICENSING CORPORATION, a Chi- 
cago, proprietaria della privativa industriale italiana, Vol. 480 n. 124-165936, 
del 20 luglio 1918, per: 


*‘* Appareils photographigues pliants pour pellicules ?’, 


desidera entrate in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze .di esercizio. 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


La SOCIETE’” ANONYME DES AEROPIANES G. VOISIN, a Issy-les- 
Moulineaux, proprietaria della privativa industriale italiana, Vol. 649 n. 124- 
218083, del 27 novembre 1924, per: 


‘* Disposisitif de graissage ’’, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 
Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & €. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


Il sig. Maurice Kaye WILLIAMSON, ad Adelaide, proprietario della pri 
vativa industriale italiana, Vol. 674 n. 153-213807, del 20 febbraio 1925; pe 


*‘* Perfezionamenti ai motoria combustione interna”, 


. desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la cò 


cessione di licenze di esercizio. Pi 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e n nare 
di fabbrica, via XX Settembre,-28 bis, Torino (1). Si 
Il sig. Henry RAMSDEN, a Newton Park, T,ightcliffe, proprietarig@i del! 
privativa industriale italiana, Vol. 644 n, 93- 234336, del 6 novembre 1924, P 


‘* Perfezionamenti alle guaine per la lubrificazione di molle di vele 
e simili”, 


desidera entrare in Eutuoe con industriali italiani per la cessione 0 la e ca 
cessione di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e ma 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


La SWISS JEWEL COMPANY S. A. SUCC. DE LA MAISON Ct. MOJON x 
FILS & C., a Ginevra e Locarno, proprietaria della privativa industriale italian 
Vol. 515 n. 182-179215, del 18 aprile 1921, per: 

** Procédé pour arrondir les pierres fines”, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la co 
cessione di licenze di esercizio. N 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e 

di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (41). 


La ROLLS-ROYCE LIMITED, a Derby, proprietaria della privativa 
dustriale italiana, Vol. 636 n. 93-214652, del 1° ottobre 1924, per: 


‘* Perfezionamenti ai giunti a sfera specialmente per i meccanism 
direzione di veicoli automotori ?’, 


desidera entrare in trattative con industriali ‘italiani per la cessione o 
cessione di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e mate 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). È 


La ROLLS-ROYCE LIMITED, a Derby, proprietaria della privativa i 
dustriale italiana, Vol. 638 n. 237-215462, del 10 ottobre 1924, per: 


‘* Perfezionamenti al montaggio ed al comando di ruote dontetagg 


desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la ci 
cessione di licenze di esercizio. 
Rivolgersi alla ditta Seconto Torta & C. — Brevetti d’invenzione e ma 


di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). i 


Il sig. Dr. Wilhelm FRIEDRICH, a Berlin-Lankwitz, probtie asl de 
privative industriali italiane, seguenti: 


Vol. 633 n. 109-233395, del 17 settembre 1924, per: < #9 


‘* Estintore a secco colla bombola di gas compresso collocata in un 1a 
del recipiente ?’, 


Vol. 633 n. 110-233396; "del 17 settembre 1924, per: 
‘* Estintore funzionante con polvere secca ”’, he 


desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione 0 la \ 
cessione di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e mari 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


i 


La NEW PROCESS MULTI-CASTINGS COMPANY, a Newark (1 I 
proprietaria della privativa industriale italiana, Vol. 636 n. 196- "ZIE 
tobre 1924, per: s 


** Perfectionnements aux machines à mouler”, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o 
cessione di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione E 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 
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| Attività dell’UNIM. 


Sotto la presidenza del Prof. Ing. Gilardi si è 
riunita il giorno 16. settembre, presso la sede della 


— che ha esaminato e approvate le seguenti unifica-. 

| zioni: 

larghezze di dadi; 

estremità delle viti; 

smussature e gole per le filettatura delle viti 

e delle madreviti; È 

lunghezze di porzione filettata delle viti; 
lunghezze di porzione filettata delle  madre- 

viti; profondità dei fori. 


«Per quanto riguarda la serie delle larghezze di 
dado, la Commissione, dopo discussione, ha appro- 
— vato l’adozione della serie di larghezze di dado, 
già usate in Germania e nella Svizzera e che ha as- 
sunto un notevolissimo sviluppo in Europa. 
Circa la preoccupazione da alcuni membri mani 
| festata sulle piccole dimensioni delle larghezze di 
. dado è stato fatto notare come nelle più recenti 
| proposte americane le dimensioni sono ancora più 
| piccole della serie svizzero-tedesca, mentre in Ger- 
. mania, tenendo fisse le larghezze di quella serie, 
si tende a ridurre le altezze dei dadi. Su questo ar- 
gomento fu lungamente discusso alla Conferenza 
. Tecnica Internazionale di Zurigo dell’Ottobre-No- 
| vembre dello scorso anno, e sistematiche esperienze 
| sono state compiute recentemente in Germania, 
| come è riferito nell’articolo « Esperienze eseguite su 
— bulloni con dadi alti 0,8 volte di diametro di vite », 
pubblicato in questo stesso numero. 
— Rilievi importanti sono stati esposti anche per 
quanto riguarda le tabelle delle smussature delle fi- 
lettature delle viti, per le quali la Commissione ha 
deciso che le tabelle contengano non solo i valori 
della smussatura per l’inclinazione di 15° per la bul- 
loneria grezza, ma anche per quella di 22° e mezzo 
per la bulloneria lavorata, seguendo così integral- 
. mente la corrispondente unificazione tedesca. 
La Commissione ha, inoltre, stabilito per una 
“prossima riunione l'esame delle tabelle relative alle 
| viti prigioniere. 


— COMMISSIONE TECNICA DELLE PARTI CARATTERISTI- 
i CHE DEI MOTORI A SCOPPIO. 


«Questa Commissione si è riunita sotto la  presi- 
. denza dell’Ing. Cappa il giorno 17 settembre per 
esaminare il progetto di unificazione relativo agli 
alberi scanalati. 

Dopo ampia discussione la Commissione ha espresso” 
il suo parere favorevole ai concetti informatori se- 
guiti dal relatore Ing. Ventura-Piselli nella compi- 
lazione del progetto, approvando tre tipi di pro- 
fili, e cioè a sei scanalature per i diametri nominali 
da 15 a 60 mm, ad otto scanalature per i diametri 


ci 


nominali da 30 a 110 mm., a dieci scanalature per 
i diametri da-20 a 60 mm. Per quanto riguarda la 
scelta del centraggio, da farsi sul diametro interno, 
ovvero sul diametro esterno dell’albero scanalato, 


la questione è stata rinviata ad ulteriore discus- 
sione. 


COMMISSIONE ‘TECNICA DELL’UTENSILERIA. 


Iniziando i suoi lavori, questa Commissione ha 
ritenuto che fosse importante stabilire, fin da prin- 
cipio, una conveniente nomenclatura degli utensili, 
basata su criterî di chiarezza, di precisione, e di pro- 
prietà di lingua. 

E' stata perciò inviata alla principali officine, 
alle Scuole d’Ingegneria, alle Scuole Industriali, 
agli Enti ed alle persone ritenute interessate all’ar- 
gomento, una rassegna degli utensili meccanici, dan- 
done la rappresentazione e la descrizione, perchè 
venga indicato per ogni utensile descritto, la nomen- 
clatura di cui si fa uso nelle singole regioni e quella 
che si ritiene consigliabile adottare come nomen- 
clatura unificata. 

E° necessario che tutti gli interessati partecipino 
a questa indagine, facendo presenti anche le loro 
osservazioni sulla classificazione seguita e sull’even- 
tuale completamento della serie di utensili consi- 
derati. A tal scopo viene inviata gratuitamente 
copia dell’accennata rassegna degli utensili mecca- 
nici dietro richiesta diretta all’UNIM presso l’Asso- 
ciazione Nazionale fra gli Industriali Meccanici ed 
Affini, Via Tommaso Grossi, 2, Milano. 


Nuove unificazioni estere: 


SVIZZERA. 
VSM 12511 - Bulloni grezzi sistema Whitworth a testa svasata 


con nasetto (con dado esagono). 


VSM Bulloni grezzi sistema Whitworth a collo quadro 
(con dado esagono e quadro). 

VSM 12730 — Rosette grezze. 

VSM 12731 — Rosette grezze, tipo pesante. 

VSM 12732 — Rosette grezze, quadre, 

GERMANIA, 

DIN 600 — Viti semilavorate esagone. 

DIN 605 — Viti grezze a testa svasata da legno, con colletto 
quadro. 

DIN 606 — Viti grezze a testa conica. 

DIN 16831 — Rotaie Vignole e a lingua per ferrovie principali e 
secondarie — Prescrizioni di fornitura. 

DIN 1632 — Traversine di acciaio per ferrovie principali e se- 
condarie — Prescrizioni di fornitura. 

DIN 2411 —- Tubi di ghisa — Calcolo di resistenza. 

DIN 2412 — Tubi di acciaio fuso — Calcolo di resistenza. 

DIN 2511 — Flangie — Posizione dei bulloni e diametri dei fori. 

DIN 2515 — Flangie da mandrinare: gole e svasature. 

DIN 2516 — Chiodature di tubi di-acciaio. 

DIN 2580 — Flangie da mandrinare, a colletto: per pressione 
nominale dal a 6. 

DIN 2600 — Flangie da chiodare: per pressione nominale da 1 a 6 

DIN 2601 — Flangie da chiodare: pet pressione nominale fino a 10. 

DIN 2602 — Flangie da chiodare: per pressione noininale fino a 16. 

DIN 2603 — Flangie da chiodare: per pressione nominale fino a25. 

DIN 2604 — Flangie da chiodare: per pressione nominale a 40. 

DIN 2691 — Guernizioni piatte per flangie con cava e dente, 


per pressioni da 10 a 40. 
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— Guernizioni tonde di gomma per flangie con sca- 
nalature, per pressioni da 10 a 40. 

— Disegni tecnici: tratteggi e colorazioni per la desi- 
gnazione dei materiali. 

— Colorazioni distintive per le tubazioni. 

— Reti metalliche per setacci di controllo. 

— Chiusini stradali di fognatura con griglia larga — 
Tabella d’insieme. 

— Chiusini stradali di fognatura larghi: 

— Chiusini stradali di fognatura larghi: 
barre longitudinali. 

- Chiusini stradali di fognatura larghi: griglia a barre 
trasversali. 

— Chiusini.stradali di fognatura con griglia lunga: 
tavola d’insieme, 


telaio. 
griglia a 


— Chiusini stradali di fognatura lunghi; telaio. 

— Chiusini stradali di fognatura lunghi: griglia a 
barre longitudinali. 

— Chiusini stradali di fognatura lunghi: griglie a 


barre trasversali. 


Industria automobilistica. 
Kr G 601 — Acciaio al Nichel e al Cromonikel per costru- 


DIN 


DIN 
DIN 


DIN 


DIN 


DIN 


zioni 


automobilistiche. 


Kr K 706 — Tappi a vite con taglio a cacciavite. 

Kr W 181 —- Cerchioni fissi per pneumatici con bordino 
di fissaggio da un solo lato. 

Kr W 132 — Cerchioni fissi per pneumatici con bordino 
di fissaggio ai due lati. 

Kr W 133 — Bordino di fissaggio per pneumatici, per cer- 
chioni Kr W 131 e 132. 

Kr W 1834 — Anelli d'arresto per cerchioni Kr W 131 c 132. 


Costruzione di locomotive. 
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330 — Viti lucide a testa svasata. 

381 — Viti Incide a testa svasata con nasello. 

332 — Viti lucide di appostamento a testa svasata, 
a filettatura corta. 

333 — Viti Iucide di appostamento a testa svasata, 
a filettatura lunga. 

382 — Chiave semplice. 

383 — Manici tubolari di prolungamento per chiavi 
semplici. 

2003 — Barrotti mobili per griglie da focolare. 

2216 — Portelli da focolare: tabella d’insieme. 

2217 BI 1 — Chiusura per portello da focolare per 
bocca da 400 mm. 

2217 Bl 2 — Chiusura per portello da focolare per 
bocca da 500 mm. 

2218 — Telaio per portello da focolare. 

2219 — Leva per contrappeso per portello da focolare. 

2220 - Pernotto e denti di arresto per portello da 
focolare. 

2221 — Bloccaggio per portello da focolare. 

52 — Designazione unificata dei tipi di locomotive 
e tender. 

252 — Rosette lucide. 

254 — Spinotti. 

293 — Filettatura tonda per attacchi da incendio e 
scarico caldaia. 

302 — Viti esagonali lucide per dado semplice. 

303 — Viti esagonali lucide per doppio dado. 

304 — Viti esagonali di appostamento lucide per 
dado semplice. 

305 — Viti esagonali di appostamento lucide per 
dado semplice e copiglia, 

306 — Viti esagonali di appostamento lucide per 
doppio dado. 

807 — Viti esagonali lucide con punta, a testa. ri- 
dotta. Filettatura Withworth. 

308 — Viti esagonali lucide con estremità a col- 
letto sporgente, a testa ridotta. Filettatura 
Whitworth. 

321 — Viti prigioniere per dado semplice, lunghezza 
radice 1.3 d. 

322 — Viti prigioniere per doppio dado, lunghezza 
di radice 1.3 d. 

395 — Viti a testa tonda lucide. 

396 — 


Viti a testa lucide con nasello, per dado 
semplice. ) 


DIN LON 339 — Spine filettate ad estremità conica. 

DIN LON 2010 — Bullone da ribadire per griglia da focolare, 

coi risalto. | 

DIN LON 2013 — Barrotti da griglia. 

DIN LON 2014 — Barrotti da griglia per griglie ribaltabili. 

DIN LON 2015 — Sopporti laterali per barrotti da focolare. 

DIN LON 2016 — Sopporti inferiori per barrotti da focolate. 

DIN LON 1108 — Tubi di rame trafilati senza saldatura. 

DIN LON 2157 — Archi di ancoraggio stampati. È 

DIN LON/3021 — Tubi di verifica di livello delle caldaie, a due 

e a tre robinetti. 

DIN LON 3031 — Robinetti a maschio e due vie. 

DIN LON 3035 — Robinetti a maschio con becco curvo. 

DIN LON 3086 = Robinetti a maschio con becco dritto. 

DIN LON 83044 — Maschi per robinetti. 

Utensileria e Macchine utensili. 

DIN 317 —- Lame cacciapunte per coni porta utensili. 

DIN 342 — Limite di tolleranza inferiore per le punte a forare. 

DIN 377 — Prolungamenti per maschi a filettare. 

DIN 384 - Bussole per perni con rivestimento di metallo bianco. + 

DIN 385 — Raccordi smussi e gole per bussole da perni. 

DIN 403 — Rulli per godronare diritto e obliquo. 

DIN 810 —- Tenoni per attacchi nelle presse. 

DIN 859 — Alesatoi a mano registrabili. 

DIN 1024 — Profilati a T. Dimensioni e valori statici. i 

DIN 1028 BI 1 e BI 2 — Profilati: angolari a lati uguali. Di-- È 
mensioni e valori statici. $, 

DIN 1801.—- Attacchi conici di utensili con fissaggio a chiavetta. 

DIN 1802 — Portautensili conici con fissaggio a chiavetta. 

DIN 1803 — Coni portautensili di riduzione. | © 

DIN 1804 — Rosette filettate senza dispositivo di bloccaggio | 
(per macchine utensili). È 

DIN 1805 — Rosette filettate con dispositivo di bloccaggio (per — 
macchine utensili). È” 

DIN 1810 — Chiavi a dente (per macchine utensili). - 

DIN 1814 — Giramaschi ad un foro. 

DIN 1816 — Rosette filettate con fori in croce, senza dispositivo. 3 
di bloccaggio (per macchine utensili). : 

DIN 1817 — Rosette filettate con fori in croce, con dispositivo | 
di bloccaggio (per macchine utensili). 

Tubazioni. 

DIN 2453 - Tubi di acciaio dolce saldati a gas d’acqua, pera i 
pressioni nominali da 1 a 50 Kg. per cmq. 

DIN 2550 — Flangie liscie ovali filettate, per pressioni nominali 
da l a 6. i 

DIN 2555 — Flangie filettate lisce tonde, per pressioni nominali | Ù 
da. JEa76! i 

DIN 2575 — Flangie lisce ovali per tubi mandrinati, per pres-_ 
sioni nominali da l a 6. 

DIN 2590 — Flangie per tubi mandrinati e chissa per pres- 
sione nominale 10. 

DIN 2591 — Flangie per tubi mandrinati e chiodati, per pres: 
sione nominale 16. i 

DIN 2592 — Flangie per tubi mandrinati e chiodati, per pres- | 
sione nominale 25. = ® 

DIN 2593 — Flangie per tubi mandrinati e chiodati per pres- 
sione nominale 40. 4 

DIN 2640 — Flangia ad anello per tubi svasati, per pressioni 
nominali da 1 a 2,5. i 

DIN 2641 — Flangie ad anello per tubi svasati, per pressione fi 
nominale 6. 5 | 

DIN 2642 — Flangie ad anello per tubi svasati, per pressione: 
nominale 10. | 

DIN 2570 — Flangie liscie saldate a forte o all’autogeno, per 
pressioni nominali da 1 a 6. x 

Macchine di sollevamento. 

DIN 691 — Ruote con fascia a doppio bordo, per macchine di 
sollevamento (nuova edizione). 

DIN 693 — Ruote con fascia a doppio bordo, e corona dentata. 
riportata, per macchine di sollevamento (muova edi-. 
zione). | 

DIN 694 — Ruote con fascia a bordo semplice per macchine. 

‘di sollevamento (nuova edizione). i 

DIN 696 — Ruote con fascia a bordo semplice e corona , dea 


tata riportata, 
(nuova edizione), 


per macchine di sollevamento 
7 Ò 
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RASSRGNASDELLA FONDERIA 


i NUOVI FORNI PER LA PRODUZIONE E LA RAFFINAZIONE 
E; ; DELLA CHISA GRIGIA 


Riassunto da memorie apparse sulle riviste Giesserei Zeitung 15 Dicembre 1925 


e The Foundry Trade Journal 10 Dicembre 1925 


(Continuazione - Vedi N. 9 - 1926) 


FoRNO WiisT AD OLIO DI CATRAME 


Questo forno è stato studiato particolarmente per 
‘la raffinazione della ghisa grigia. 
In questi ultimi anni gli industriali e gli studiosi 


MTA RUBIERA e MIRA I AEREE ERI" 


Fig. 1 (II). - Struttura della grafite nella ghisa perlitica 
ad alto tenore di carbonio Ingr. 100 diam. 


d hanno tentato ogni mezzo ed hanno lavorato nelle 
| più diverse direzioni per influire favorevolmente sul 
_ metallo, sia attraverso il metodo di fusione che sot- 
- toponendolo a trattamenti speciali. 

Anche la scienza pura ha preso parte attiva allo 


gr 2 (II), - Struttura perlitica con grandi lamelle di grafite. 
Ingr. 500 diam. 


Toe della raffinazione della ghisa col migliora- 
mento sistematico della struttura e col preparare i 


Gi 


Si può dire adesso, sommando tutti gli sforzi fatti 
finora, che la meta è stata raggiunta coll’aver ac- 
quisito il fatto, conosciuto in parecchi stabilimenti, 
che la miscela per la ghisa speciale deve essere tale 
da produrre una struttura perlitica quanto mai pura, 
vale a dire con un tenore moderato di carbonio e di 
silicio. Ciò tuttavia, non è facile, da ottenere e per 
le ragioni seguenti: 

E° fuori di dubbio che la struttura perlitica ha il 
potere di impartire al metallo delle qualità che lo 
rendono superiore a qualunque altro materiale fer- 
ritico. Non di meno avviene normalmente che la 
separazione della grafite interrompe la struttura 
della ghisa grigia a seconda della sua qualità e na- 
tura e pregiudica fortemente le sue proprietà di re- 


III SORRISI 


Fig. 3 (II). - Variazioni nel contenuto totale di carbonio. 


sistenza’ Per il fatto che il materiale solidifica in 
struttura perlitica, non bisogna arguire che la gra- 
fite sia presente finamente suddivisa, in modo fa- 
vorevole alle qualità di resistenza. 

Le fig. 1 e 2 mostrano la struttura di un getto 
che, ad onta della sua struttura puramente perlitica, 
presenta una durezza Brinell di solo 160; cio è do- 
vuto ai granuli numerosi e grossolani di grafite, in- 
seriti nella struttura. Naturalmente si può ridurre 
la quantità di grafite riducendo il contenuto totale 
di carbonio; nello stesso tempo le singole lamelle di 
grafite si separano più finamente, cosicché il tenore 
e la concentrazione del carbonio, hanno senza dubbio 
un'influenza sulla separazione della grafite. 

Tutti i fonditori sanno quanto sia difficile mante- 
nere basso ed uniforme il contenuto di carbonio, 
lavorando con forno a cupola. L'effetto della carica 
di coke è così importante e sfugge talmente al con- 
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trollo che si può ottenere il risultato desiderato solo 
con molta incertezza. 

Il diagramma della fig. 3 da i risultati di prove in 
cui si varia il coke di carica o quello di letto. Si pro- 
cedette nel senso che la prima miscela si fuse colla 
carica di coke normalmente usata per getti di organi 
meccanici e se ne presero 10 campioni, distribuiti 
sull’intero periodo di riscaldamento, i cui contenuti 
di carbonio sono registrati nella curva I. Il conte- 
nuto di carbonio diminuisce colla durata del riscal- 


Ares 


CIORTATZSZIMITTNICI 
ea ceto ntez sentare e Mi ne i i] 


luogo a spese della temperatura del ferro fuso | 
che colla simultanea riduzione del contenuto di car: 
bonio si profila la minaccia di scarti nelle fusioni 
Anche adottando un miscuglio di ferraccio si ot- 
tiene un successo solamente parziale e lavorando 
così è generalmente possibile ottenere una riduzione 
al 3,10 3,2% di C, a meno che non si tratti di getta 
a parete spessa, nel qual caso non, si può avere un 
getto uniforme a causa della fusione irregolare, co- 
sicchè, p. es. un getto può avere un contenuto alto 
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Fig. 4 (II). - Forno a riverbere-cubilotto tipo Wiist a combustibile liquido, 


damento, cioè col graduale consumarsi del coke di 
riscaldamento. Una seconda prova con la stessa ca- 
carica ma col 10% di meno di coke, diede la curva II. 
Siccome questo metodo di fusione non siede il ri- 
sultato desiderato, nella terza prova, oltre al ridurre 
del 10% il coke di riscaldamento, si ridusse dal 9 
all'’8%, nella prima carica del forno, anche il coke 
di carica, curva III In tutti e tre i casi il contenuto 
di C era del 3,06%. 
Appare da ciò che il contenuto di carbonio può 
essere mantenuto basso con questo mezzo, ma nello 
stesso tempo non bisogna dimenticare che ciò ha 


ed il seguente un contenuto basso di C e di St. 

Si sa che presentemente si fanno molti sforzi pet 
introdurre il forno elettrico nella fonderia. Tuttavia, 
in molte località della Germania il costo dell’energia 
elettrica è troppo forte per poterla adottare econo» 
micamente. Ecco che allora si è ripreso lo studio dei 
combustibili liquidi, e si è ottenuto un progresso 
notevole, specialmente nella produzione della ghisa 
malleabile. È 

I forni usati con questo combustibile erano 
tipo senza crogioli e venivano usati solo per ghi 
speciale, e la quantità prodotta in una sola volta et | 


roppo piccola mentre la spesa era forte, arrivando 
consumo di olio al 25 % della carica. Ne sorse 
la tendenza verso un forno a combustibile liquido 
a lavoro continuo e del tipo a cupola; un tipo cioè 
che ne presentasse i vantaggi specifici senza i noti 
svantaggi della incertezza della carica. Tale il tipo 
she descriviamo; forno a riverbero-cubilotto, riscal- 
lato ad olio. 
«La fig. 4 illustra chiaramente questo forno. Il 
vclverizzatore penetra in A e la fiamma sfiora il 
Bo investendo poi la parte inferiore della colonna 
di carica, fondendo il materiale e facendolo colare 
nella camera di raccolta. I gas combusti attraversano 
un preriscaldatore e riscaldano l’aria primaria con 
un sistema di circolazione a controcorrente, otte- 
nendosi temperature di 400-600° C. La scoria viene 
espulsa dal lato opposto al foro di colata. i 
Ecco alcuni dati (vedi tabella 1) riguardanti una 
carica di 4 tonn. 
È Si impiegò dell’olio di catrame di 9200 calorie. 
Alla carica si fa la solita aggiunta dell’1 o 2% di 
fondente : l’unica differenza è che non occorre il coke. 
| Nella tavola 2 diamo dati che crediamo sufficienti 
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per poterci fare un giudizio abbastanza esatto della 
bontà di queste innovazioni. Si rileva a colpo d ’oc- 
chio il basso consumo d’olio e la forte produzione 
oraria. 

TABELLA T. 


Tr wt———————————————-+55=“@“ > @@© o» =» » © ©=»u»u»>ux« .+_+ mme, 


4,500 kg. |4,200 kg. |4,000 kg. 


Carica totale 


Bio e lollo è aloe ao 0 è 


Resaz oraria agora 1,125 kg. |1,050 kg. |1.020 kg. 
Consumo di olio per il pre- 

riscaldamento ee vr. a 1,1 % 1,65% 0;87 % 
Consumo di olio per la fu- 

SIONE ARRE TI MRO n 6,9% SE7M05 8,9 % 
Consumo totale di olio..... SOI 1035% 9,8% 


I,a temperatura della colata è di 1500-1600 C. 
Nel riguardo della qualità si ha un minor contenuto 
di zolfo, della grafite finamente divisa e la possibi- 
lità di ottenere con uniformità un basso contenuto 
di C. La grafite risulta separata in forma di car- 
bonio di tempera e non nella solita forma lamellare. 

Questa struttura; molto favorevole alla resistenza, 
è dovuta evidentemente all’alta temperatura di fu- 
sione. Ed il forno Wust, contrariamente a quanto 
avviene per il forno a cupola, in cui l’altezza della 
temperatura è limitata, può ottenerla agevolmente. 


TAVOLA 2, 


Fusioni medie di parti 
di macchina 
(Riscaldamento riducente) 


49.3% III Tedesco 10% III 


1.4% pacchetti EK. 


incre- 
mento 0 
diminu- 

zione 


della 


carica 


° del 


metallo 


della 


ANATISI 
È carica 


s 2710 |-2.04 ‘| 2.85| 2.51 
n 0.83 | 0.83 + o |0.76 
0.36 | 0.36 |+.0 - | 0.46 
0.021 | 0.021;|+.0. {0.073 
C totale 2.97 .| 3.06 -f= 3.03] 3.47 
Resistenza a trazione 16 tonn. per poll. 1 tonn. 
pate » 


Resistenza trasversale 


| Consumo d'olio per la fusione 


Consumo totale di olio 


Fusioni medie di parti 
di macchina 
(Riscaldamento riducente) 


i —_ 


49.3 % di ferro Concordia[20 % di Ematite 


10% rottame 
59% di boccame 


1% pacchetti EK. 


Fusioni pesanti di parti 
di macchina 
(Riscaldamento ossidante) 


Fusioni pesanti di parti 
di macchina 
(Riscaldamento ossidante) 


12% di ferro Concordiajl2% di ferro Concordia 
a basso tenore di car- 
bonio 


5% Ferro Siegen 


120% ferro Siegen 
3% Ferro Siegen 


26% rottame 


Tedesco 


10% boccame, ecc. 0% rottame di macchine 


36% boccame 


O ai RR o ke a 
metallo | SEMI |” carica | metallo dini | carica | metallo cia 
TAO — 4° |} :68<|1.66] +-0-41,76 (167 | — 5.1 
0.76. | 4-0 0.96 0.90 | — «| 1.04 | 0:96 | 7.0 
0.46 +0 | 0.36,}0.42 | — 5-|0:39 (0.39 | +0 
0.055 | — 28 | 0.079|:0.077 |.-+ 0 {0.074 | 0.074 | +0 
sido Rio tr | 15.6 
per poll. {21 tonn. per poll. 19 tonn, per poll. 

» » Sn » » ZO: 3» » » 

195 215 235 
7.700. 
2.369 
1.9% 
8.9% 
10.8% 
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COSTO DELLE MATERIE PRIME E ACCESSORIE PER L'INDUSTRIA DELLA FONDERIA DI GHISA 


(Escluse quindi la mano d’opera e le spese generali) 


A cura della Commissione Tecnica dell'Unione Lombarda Fonderie di Ghisa vengono mensilmente pubblicati 1 costi dei principal 
tipi di ghisa. Nel calcolo del costo della miscela vengono tenute per base le qualità di ghisa che durante il mese considerato si presen 
abbiano prevalentemente alimentate le fonderie della Lombardia. I prezzi si intendono riferiti alla piarza di Milano franco siero 


Settembre 1926. 
Materie prime ed accessorie. 


Situazione uguale al mese precedente. 
A puro titolo di indicazione, sulla supposizione di una media aritmetica, forniamo i dati seguenti: 


IL. 330 Coke Vado e Westfalia. 


1) Luxembourg III, Longwi, francesi, ecc. alla tonn. L. 650.— 
COKE È L. 250 i cokes francesi scadenti il cui uso non è con-_ 


2) Ghise inglesi da fonderia ........... » » » 800.— sigliebile quasi Acentbe) petali iatuiei ha 
3) Nazionali Piombino scarseggia ....... » » o Costo medio del combustibile: 30 kg. per ogni quin- È 
4 Pelintonrst bl a eo % 5 » —.,— tale di getti (compreso calo, polvere, funzionamento i 
dis, stufa: ed-caltrivservizi) va otra tO e Li 12.8 

dì Hematite-lnglese,tioagi: eeoire: 2 s MESTRE ca Costo del materiale accessorio (per ora stazionario) 3 
6) Rottami ..... AYA E PARI SR ESPO ROSE: » » »':600.—: e ‘sempre periliqle:di' getti. 0), arretetital » 25. SÉ 
$ 

N.B. — Non bisogna confondere i prezzi riportati col numero indice della ghisa pubblicato nelle Comunicazioni ai Soci.. 
Quest'ultimo si riferisce unicamente alla media dei prezzi c. i. f. Genova di una tonnellata di Hematite iviglese E. C. N. 1, 2, 3, 
secondo le quotazioni pubblicate dal « IRON AND COAL TRADES REVIEW ». 4 


Per i getti di meccanica (nel caso più favorevole). Per i getti correnti. 
q.li 30 di ghisa inglesi ... a.L. 800 la tonn. L. 2400. — q.li 50 di ghisa Luxemb. a L. 650 la tonn. L. 3250.— 
<| » 20 di ghisa Luxemb. a » 650 » » a t1300:=razio 50 rott ‘» 600 » 9000.— 
= ». 50 rottame ......... a » 600 » » » 3000.— n * a rca Ag SE; ‘7 
Ò Sa i "ua ; 2. 
2 )q.li 100 T, 000 e SA a 
Sl Da sottrarre 25 q.li boccami a L. 600 la tonn. L. 1500.— “| Pa sottrarre 25 q.li boccami a L. 600 la tonn. L. 1500.—. 
\Costo di 70 q.li ‘in base ad un calo del 5%) L. 5200.— Costo 70 q.li (in base ad un calo del 5%)... L. 4750.—. 
Costo di un quintale di miscela .............. L. 74.28 Costo di un quintale di miscela .............. I. 67.85 
Costo combustibile ‘n... etnie » 12.— Costo combustibile (come sopra) .............. ” 12.—. 
Costo materie accessorie .........};.. ee » 25.— Costo materie accessorie; i. I etnie deo TS 25. 
Totale (solo materie prime ed accessorie, escluse Totale (solo materie prime ed accessorie, escluse s 
spese mano d’opera e generali) ................ L. 111.28. spese mano d’opera e generali) ............ ato 104.85. 
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I Soci e gli Abbonati che non avessero ricevuto un numero dell'industria Meccanica, per averne un 


duplicato debbono darne avviso alla Direzione (Via Tommaso @rossi 2, Milano) entro un mese dalla 


data del fascicolo non ricevuto. î 
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Per rendere possibile ai lettori di raccogliere in uno schedario bibliografico le singole recensioni, abbiamo 
‘dato alla stampa tecnica una speciale disposizione tipografica, che ne permette il ritaglio. 

Le pubblicazioni che hanno attinenza con questioni di Unificazione sono contrassegnate * 

Ricordiamo che possiamo fornire ottime traduzioni delle pubblicazioni ‘in lingua straniera, dietro pura e 


' semplice rifusione delle spese di traduzione, postali, copiatura, eventuale acquisto degli originali, ecc. 


@G Resistenza dei materiali = Calcolazione e disegno di 
macchine. 


© STUDIO SULLE CHIODATURE DELLE LAMIERE. — Prof. G. Si 
rovich. — (Metallurgia Italiana — settembre 1925 — pag. 6 — 


fig. 14). 


E’ noto che sottoponendo alla trazione o compressione, per 
mezzo delle ordinarie macchine di prova, una barretta di acciaio 
dolce, perfettamente pulimentata in superficie, compaiono ester- 
namente, appena superato il limite elastico, delle linee caratte- 
ristiche, che sono state chiamate, dal nome del suo scopritore, 
linee d’Hartmann. Linee analoghe compaiono ogni volta che si 
deformino a freddo barre o lamiere, Tali linee sono, indubbia- 
mente, le manifestazioni esterne delle zone nelle quali si mani- 
festa, per primo, lo snervamento del metallo, dovuto allo scon- 
‘certo del suo edificio cristallino. 

| Fino a pochi anni fa, per quanto dell’interessante fenomeno 
isi fossero occupati molti autori, non era possibile, con nessun 
‘reattivo, fare appaiire alla osservazione macroscopica o micro- 
iscopica le traccie di tali zone nelle sezioni interne del materiale 
deformato. Oggi, invece, grazie ai metodi trovati da Fry (1921) 
e da Oberhoffer e Toussaint (1924), è possibile individuare per- 
fettamente le sezioni denominate dal Fry «linee d’azione dello 
‘sforzo » dove l’edificio cristallino del materiale è stato alterato per 
deformazioni praticate a freddo, superanti il carico di snerva- 
mento. 

| Tale fatto è importantissimo, non solo per gli studî cui potrà 
la1e origine, ma anche perchè spiega le anomalie accusate da 
prove meccaniche eseguite su di uno stesso materiale, anche ri- 
‘tenuto il più omogeneo. 

Per esempio, per quanto riguarda la resilienza (i cui valori pre- 
‘sentano il più frequentemente anomalie) a seconda che l’intaglio 
‘eseguito sulla barretta di saggio, cada in una zona interessata e 
non interessata da una o più «linee di azione dello sforzo » i 
valori della resilienza saranno diversi. 

_ Neanche i materiali laminati sono esenti, allo stato naturale, 
dal contenere le linee in questione, perchè basta che la opera- 
zione di laminazione si sia protratta al disotto dell’intervallo 
‘critico, perchè l’intero corpo del laminato ne sia interessato, ciò 
‘che succede nel più grande numero dei casi, essendo necessario, 


per ottenere la « finitura » perfetta scendere con la temperatura ‘ 


Tegli ultimi passaggi. 

_Un altro importante fenomeno è è quello dell’invecchiamento del 
metallo; a. questo fenomeno oggi si attribuisce la stessa origine 
della « fragilità al bleu », con la quale locuzione si indica, come è 
noto, la sione delle proprietà meccaniche dell’acciaio e 
particolarmente, del valore della resilienza, quando il metallo 
‘venga saggiato Nora avere subito deformazione al calore bleu 
(ossia fra i 200° ed i 300°). Questa fragilità è manifestata sia 
‘quando l’acciaio venga saggiato alla temperatura alla quale è 
Stato deformato, sia a freddo, dopo la deformazione. 

Si provoca, analogamente, fragilità quando si 1iscaldi al bleu 
l’acciaio deformato a freddo; il Fettweis ha dimostrato chè una 
tale alterazione può essere determinata anche se il riscaldo suc- 
cessivo alla deformazione avviene a temperature inferiori a 
quella <del calore bleu, essendo necessario però, in tale caso, un 
prolungamento del trattamento. Bisogna quindi ammettere che 
anche la temperatura ambiente possa agire nello stesso senso, 
occorrendo solo che il materiale deformato vi permanga un lungo 
tempo, durante il quale le proprietà meccaniche andranno de- 
gradando, ed il materiale « invecchierà ». 

MEL esperienze eseguite in proposito, dal Bauer, che sperimentò 


su alcune barrette di ferro omogeneo, deformate a freddo, deter- 
minandone di tempo in tempo il valote della resilienza provano 
come il fenomeno dell’ « invecchiamento » proceda dapprima ra- 
pido, poi via via più lento finchè, con l’andar del tempo, il valore 
della resilienza tende al minimo che è quello dello stesso mate- 
riale deformato, e rinvenuto al color bleu, 

Queste considerazioni sono molto importanti, perchè è facilis- 
simo che durante la lavorazione, scientemente o inconsciamente, 
si provochino a freddo nel metallo impiegato delle deformazioni 
superanti quelle elastiche; in tutte le zone in cui le deformazioni 
avranno indotto la formazione di «linee d’azione dello sforzo » 
si manifesterà degradazione della resilienza. 

Riguardo alla chiodatura delle lamiere di medio e grosso spes- 
sore è noto che questa dovrebbe essere eseguita, ribadendo il 
chiodo per foggiarne la contro testa, nel tempo in cui esso trovasi 
a temperatura superiore all'intervallo critico. Talvolta però ac- 
cade che l’operazione di ribaditura non può essere così rapida come 
conviene, inoltre per la esecuzione della chiodatura occorre fo- 
rare la lamiera, alesare i fori, .calafatare le teste dei chiodi, ecc., 
lavorazioni tutte, che possono indurre deformazioni permanenti 
nei materiali. 

Si è cercato quindi di vedere come si svolgevano nell’interno 
dei materiali impiegati le «linee d’azione dello sforzo » per rica- 
varne norme sia nel modo di operare la chiodatura, sia nel modo 
di comportarsi dei materiali, quando fossero stati posti in opera. 

Si presero sei striscie di una stessa lamiera d’acciaio dolce, ri- 
cotte e furono chiodate due a due, usando a tale scopo su ogni 
coppia, mezzi diversi, la chiodatrice idraulica; il martello pneu- 
matico, il martello a mano. 

Per ogni coppia di striscia furono applicati quattro chiodi, ma 
i fori rispettivi furono fatti due con ta punzonatrice, due col tra- 
pano. Le relative sezioni furono attaccate con opportuni reattivi, 
quando i saggi si trovavano allo stato naturale, e dopo essere 
stati rinvenuti a 200° per mezz'ora. 

Tutte le sezioni, attaccate quando il materiale era allo stato 
naturale, mostrano delle « linee d’azione dello sforzo » poco mar- 
cate nel caso di fori fatti al trapano, moltissimo marcate ed esten- 
dendosi fra chiodo e chiodo se si è usata la punzonatrice; ne 
consegue che la chiodatura, tomunque fatta, può ingenerare iva- 
gilità, 

Per quanto riguarda i sistemi di chiodatura, il migliore risulta 
quello con la chiodatrice, non essendo in tal caso nessun chiodo 
interessato da «linee d’azione dello sforzo », il peggiore quello 
della ribaditura a mano, risultando le « linee d’azione dello sforzo » 
nei chiodi così ribaditi, molto nette e decise, Con la ribaditura 
col martello pneumatico le «linee d'azione dello sforzo » nei chiodi 
si presentano sottili e brevi. 

L'esame delle sezioni attaccate dopo il rinvenimento mostra 
un importante aumento di estensione e di numero delle « linee 
d’azione dello sforzo » e la comparsa di una nuova serie di linee 
che si debbono attribuire alla calafatatura, 

In queste zone così interessate dalle «linee d’azione dello 
sforzo » il materiale può subire ulteriore degràdazione per « in- 
vecchiamento ». 

IA. conclude il suo niccsante studio, osservando che in 
tutti i materiali chiodati si induce fragilità e possibilità di « in- 
vecchiamento » (quindi la chiodatura deve essere praticata solo 
quando mezzi più idonei di giunzione non possano applicarsi), 
che nel praticare i fori non deve essere tollerato l’uso della pun- 
zonatrice, e che per la ribaditura dei chiodi è da preferirsi la 
chiodatrice idraulica, sempre che questa sia possibile, od il mar- 
tello pneumatico, tollerando l’uso del martello a mano dove gli 
altri mezzi non possano assolutamente essere impiegati. 
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3) Ricerche scientifiche. 


| LA PROVA DEGLI OLII LUBRIFICANTI NEI RIGUARDI DEI RENDI 
«MENTO E DELL'USURA DELLE MACCHINE. — Ing. Spindel. — 
(Sparwirschaft — febbraio-marzo 1926). 


Viscosità degli olii e loro differenti coefficenti di adesione e 
‘coesione nei risuardi della pressione specifica. Effetti di smeri- 
gliatura prodotti dall’acqua fra superfici metalliche moventisi a 
contatto (cilindri di macchine a vapore e di pompe). Descrizione 
di una macchina per le prove di usura dei materiali, con rileva- 
zione grafica del consumo, del lavoro proporzionale e della tem- 
peratura, e adottata con opportuni dispositivi accessori alla 
prova degli olii lubrificanti. I diagrammi rilevati mostrano chia- 
ramente come la viscosità sia un fattore che prova ben poco nei 
riguardi delle proprietà del materiale lubrificante, mentre con 
la macchina accennata si può facilmente e sicuramente indivi- 
duare il comportamento dei lubrificanti alle diverse tempera- 
ture ambienti, alle diverse pressioni specifiche e alle diverse ve- 
locità di spostamento reciproco dei corpi a contatto. 

. Sulle basi di questi procedimenti di controllo, si potrebbe 
addivenire ad una razionale classificazione e unificazione degli 
olii lubrificanti. 


6) Fucinatura, stampaggio, saldatura, laminatura, ecc. . 


RIPARAZIONI DI APPARECCHI A VAPORE CON SALDATURE AUTO- 
GENE. — Note dell’Ing. Cauchoix dell’Associazione Utenti Cal- 
daie di Rouen, tradotte dall’Ing. Corigliano. — (Il Vapore — 15 
aprile, 15 maggio, 15 giugno 1925 — pag. 11 - fig. 23). 
| L’Ing. Cauchoix si occupa, in queste note, della saldatura al 
‘cannello e della saldatura ad arco elettrico, cercando quali sono 
le condizioni nelle quali lavorano gli elementi di un apparecchio 
a vapore, le caratteristiche di 1esistenza delle saldature eseguite 
‘con questi procedimenti, i difetti nei quali si può incorrere, ed 
‘ infine, quali garanzie debbano presentare i saldatori dal punto di 
Vista della riuscita della saldatura. 
| Per quanto riguarda la saldatura al cannello, detta impropria- 
‘ mente sa/datura autogena esistono parecchi procedimenti che,tutti 
{ consistendo nel realizzare, dentro un cannello, la combustione 
i di un gas carburante con l’ossigeno, si differenziano fra loro per il 
i gas impiegato: acetilene, idrogeno, gas illuminante, benzolo o 
 altii idrocarburi. ; 
Queste diverse saldature, oltre a differenziarsi per la quantità 
di calore che sviluppano, si differenziano anche per i prodotti 
della combustione; la fiamma ossi-acetilenica è riduttrice, la fiam- 
i ma ossidrica e quella ossi-gas luce producono, invece, ossidazione. 
Il processo della saldatura elettrica, oggi generalmente usato, 
\ è la saldatura elettrica all’arco, introdotta, in Francia, una die- 
‘cina di anni or sono e che si fonda sullo stesso fenomeno comune 
alla lampada ad arco. 
| La differenza sostanziale fra la saldatura elettrica e quella auto- 


{ gena al cannello consiste nel fatto che la parte saldata elettrica- 


mente, quando la saldatura non è fatta troppo rapidamente, non 
‘subisce che un riscaldamento insignificante e che i pericoli di 
deterioramento dei collegamenti quasi sempre "scompaiono. 

| In realtà non si può fare, a priori, una scelta fra i due procedi- 
| menti, perchè per questi gli inconvenienti da temere e le precau- 
| zioni da prendere sono press’a poco gli stessi. Circa le condizioni 
particolari di lavoro del metallo nella caldaia a vapore, l'Autore 
mota come gli elementi e l’insieme di questa devono poter resi- 
stere a sforzi di trazione, flessione e torsione che possono essere 
generati non solo alla pressione di regime, bensì anche alla pres- 
sione maggiore prescritta per le prove, ai diversi sforzi supple- 
mentari che possono svilupparsi nel funzionamento a caldo, ed 
\ agli effetti delle corrosioni che diminuiscono lo spessore delle la- 
miere e quindi la loro resistenza originale. 
| Tutte le volte che ci si accingerà alla :iparazione di caldaie 
‘con la saldatura al cannello o all’arco elettrico, bisognerà rendersi 
conto quali sono gli sforzi che la saldatura dovrà sopportare, e 
\ se è prudente fare la saldatura in modo che la resistenza della 
caldaia, dopo la riparazione, dia un coefficiente di sicurezza non 


| inferiore a quello determinato all'atto della costruzione. 


| E’ quindi utile conoscere il coefficiente di sicurezza che potrà 
vere la saldatura, al quale proposito sono state fatte in Francia 
in altri Paesi numerose prove. 

| L’Autore cita in particolare gli studi compiuti dal Sig. Desju- 
eur, direttore dell’Associazione Lionese degli Utenti Caldaie a 
apore, dal Sig. Hoehn, direttore della Società svizzera di utenti 
ldaie a vapore, e dal Lloyd's Register. 
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Le prove eseguite dal Sig. Desjuzeur furono compiute su sal- 


. dature eseguite nelle migliori condizioni possibili, alcune delle 


quali comportavano uno spessore maggiore di quello della la- 
miera. I provini che si trovavano in queste condizioni si ruppero 
al di fuori della saldatura, gli altri lungo la saldatura. 

La resistenza alla trazione differisce di poco da quella della 
lamiera primitiva; gli allungamenti invece sono notevolmente 
ridotti. 

Le prove alla briglia Brinell hanno dimostrato che la resistenza, 
in vicinanza della saldatura diventa assai variabile: le prove d’urto 
che la-duttilità del metallo è fortemente diminuita; inoltre la 
prova di resilienza ha dimostrato che il valore della resilienza è 
un settimo di quello della lamiera piena. 

E’ importante rilevare che all'esame microscopico la saldatura 
non presenta alcun difetto. 

Rilevando il fatto che queste prove sono state eseguite sopra 
saldature perfette il Sig. Dejuzeur concludeva ritenendo poco 
prudente riparare col mezzo della saldatura delle parti sottoposte 
a sforzi di flessione e a sforzi considerevoli di trazione, e ciò in 
causa degli allungamenti di trazione ed angoli di flessione in- 
sufficienti, riscontrati nelle prove di saldatura non martellate, 
nè ricotte. 

. Le prove eseguite dal Sig. Hoehn furono compiute sopra salda- 
ture eseguite con la massima cura. 

Anche in queste esperienze la resistenza alla trazione è 1isul- 
tata un poco inferiore a quella delle lamiere piene, mentre le 
prove di piegatu1a dimostrarono una notevole riduzione del la- 
voro di deformazione (fino al 32 % di quello primitivo) e dell’an- 
golo di piegamento (fino al 22% di quello primitivo) talchè il 
Sig. Hoehn è venuto nella determinazione di rigettare assoluta- 
mente la saldatura dovunque si possano generare sollecitazioni 
di tensione o di flessione. 

I,e prove eseguite dal Lloyd's Register sopra lamiere saldate 
con procedimento elettrico portano a conclusioni analoghe, cioè 
che mentre la resistenza alla trazione delle lamiere saldate è 
soddisfacente e di poco minore di quella della lamiera piena, la 
resistenza invece agli sforzi di flessione è molto inferiore a quella 
della lamiera originaria. 

I difetti che le saldature possono presentare sono di due specie: 
di concezione e di esecuzione. 

Dalle prove riferite è risultato che le saldature comunque fatte 
resistono male agli sforzi di flessione; sarà dunque un difetto di 
concezione saldare le lamiere di una caldaia in un punto soggetto 
a tali sforzi. 

I difetti di esecuzione quali l’insufficienza di spessore; la pe- 
netrazione insufficiente, l’alterazione del metallo per ossida- 
zione o carburazione, ecc. sono tutti difetti che possono essere 
messi in evidenza con delle prove micrografiche o mediante la 
radiografia, che permette di studiare le saldature senza distrug- 
gerle. 

Però questi interessanti metodi di prova non sono, disgrazia- 
tamente, metodi pratici di verifica, e realmente non si posseg- 
gono mezzi di investigazione che permettano di rendersi pratica. 
mente conto della qualità di una saldatura, 

IL’incertezza sul valore delle saldature sarebbe diminuita se si 
fosse sicuri del valore professionale del saldatore, per il cui ac- 
certamento varie sono state le proposte. 

Comunque, anche se l'esecuzione delle saldature da parte di 
personale debitamente abilitato potesse evitare qualche rischio, 
molti altri ne rimarrebbero. 

Perciò, l'applicazione della saldatura al cannello o all'arco elet- 
trico per le riparazioni di caldaie a vapore (che può essere, come si è 
visto, ugualmente dannosa se mal compresa e se la saldatura 
fatta è difettosa) dovrebbe essere ammessa solo in quei casi, nei 
quali i difetti (per il cui controllo,non esistono allo stato attuale 
della tecnica mezzi pratici) non possano provocare danni. 


7) Trattamenti termici, tempera. Forni. 


STUDIO RAZIONALE DEI LIQUIDI DI TEMPERA. — J. Hébert. — 
(La Technique Moderne — 1 febbraio 1926). 


Studi compiuti nel laboratorio dell’ « Institut Polytechnique de 
l’Quest » sulla composizione dei bagni usati per la tempera degli 
acciai; in relazione alla intensità di tempera e ai difetti di tem- 
pera che si incontrano nella pratica. Esame dei risultati ottenuti 
con differenti bagni mantenuti a diverse temperature: bagno 
di acqua semplice, di soluzione di cloruro di sodio, di acido sol- 
forico, di ferrocianuro di potassio, di carbonato di sodio, di soda 
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a, di cloridrato di ammoniaca, di acido cloridrico, acqua 
salce, acqua e sapone, soluzione di gomma arabica. Alcuni 
mi aumentano l'intensità di tempera, altri la diminuiscono. 
ottenere risultati di tempera appropriati è necessario impie- 
a soluzioni di concentrazione adatta: i risultati degli esperi- 
iti compiuti, raccolti in diagrammi riferiti alle differenti con 
trazioni di soluzione, offrono una guida utile alla pratica. 


Costruzioni ed impiego di macchine. 
‘arti ed organi di macchine generiche. 


‘A FABBRICAZIONE DELLE CATENE A RULLI PER TRASMISSIONI. 
(La pratique des Industries Mécaniques - marzo 1926 - 7 
«= 81 fig.). 
Jesctitti sommariamente i vari tipi di catene a maglie o a 
i, l'autore tratta del modo di ottenere le maglie. Queste si 
Mono con due operazioni: tranciatura delle maglie piene e 
itura dei due occhi. Ambedue le operazioni vengono fatte 
liante presse trancie e vengono seguite dalla sbavatura che 
ffettua entro botti rotanti. ; 
lell’articolo vengono descritte le matrici e i punzoni che si 
perano per queste operazioni e di particolari interesse è una 
srice combinata che permette di ottenere contemporaneamente 
operazione di foratura la stampatura delle maglie allo scopo 
praticare ad esse lo smusso del contorno. Con tale matrice 
rossono ottenere oltre 40.000 pezzi in 8 ore. 
ili assi lisci si ottengono dal filo per mezzo di macchine a ta- 
re. Gli assi lavorati alle estremità si ottengono invece al tornio 
omatico. Gli anelli tubolari di possono ottenere dal tubo di 
iaio ma a questo sistema molto costoso per il forte costo dei 
i di così debole spessore si preferisce quello di ottenere gli 
lli stessi dal nastro di lamiera di acciaio. 
«autore descrive il funzionamento della macchina speciale 
Si adopera per questa operazione, macchina che è capace di 
durre 30.000 anelli in 8 ore, ed accenna al modo di ottenere i 
di acciaio. 
i passa quindi al montaggio che avviene in tre tempi: mon- 
gio delle singole maglie, degli assi, ed il montaggio finale della 
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catena. Nell'articolo vengono descritte varie macchine che ‘ser- 
vono allo scopo. In fine viene accennato alle prove cui le catene 


devono essere assoggettate prima di essere inviate al magazzino, 


b) Macchine utensili. 


T,E MACCHINE UTENSILI ALIA FIFRA TECNICA DI PRIMAVERA 
DI LIPSIA. — (La Technique Moderne - 15 maggio 1926). i 

Rassegna delle macchine utensili degne di nota; esposte alla 
fiera di Lipsia del 1926, e descrizione di alcune macchine e di- 
spositivi. Un notevole progresso si verifica nei perfezionamenti 
apportati e nei dettagli, oltre che nei sistemi costruttivi e nel- 
l’organizzazione della produzione: di particolare rilievo è lo svi- 
luppo della unificazione delle varie parti delle macchine utensili, 
lo sviluppo della produzione in serie facilitata da raggruppamenti 
dei produttori e da intese reciproche, Si nota una particolare ten- 
denza a raggiungere sempre in più alto grado l’automatismo 
specie nei torni paralleli, ad estendere l'azionamento elettrico e 
la lubrificazione automatica. 


g) Macchine agricole. 


I,E MACCHINE TRAPIANTATRICI DI RISO. — A. Tarchetti, — 
(Bollettino dell’ Agricoltura) - 80 luglio 1926 — 2 pag. — 10 illu- 
strazioni). 

Descrizione sommaria delle numerose macchine per trapian- 
tare il riso ammesse al concorso bandito dalla Stazione speri- 
mentale di Risicoltura di Vercelli. Le fotografie riportate rappre- 
sentano dieci delle macchine citate mentre sono in lavoro. 


i) Macchine varie. 


IL,A FABBRICAZIONE AUTOMATICA DELLE BOTTIGLIE E FLACONI 
DI VETRO COLLA MACCHINA ROIRANT, — A. J. — (La Technique 
Moderne — 1 febbraio 1926). 

Facendo riferimento ad una precedente trattazione pubblicata 
nella medesima rivista (gennaio 1926, E. Gentil) nella quale erano 
descritti alcuni notevoli progressi della industria della vetreria 
mediante macchinario automatico, l’autore descrive le caratte- 
ristiche ed il funzionamento della macchina Roirant per la fab- 
bricazione automatica delle bottiglie, 
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seguito ad una ordinazione di bastimenti pas- 
‘all'industria tedesca da armatori inglesi un 
‘to allarme si è impadronito del mondo tecnico 
zlese. Con lo. spirito di azione e di ardimento che 
ratterizza la razza e al quale noi stessi siamo spesso 
bligati a ispirarci, questo allarme si è risolto nella 
uvocazione di una Commissione di padroni e di 
ppresentanti operai, e nella ricerca da parte di 
esta Commissione dei mezzi pratici da impiegare, 
r evitare il ritorno di tali anomalie. i 
Occorre notare che non è necessario, nelle sue 
nelusioni, di diminuire il prezzo della mano d’opera 
i mediante l'abbassamento del prezzo della gior- 
ta, sia mediante il prolungamento del lavoro 
totidiano. 

Sembra che questo risultato sia dovuto alla op- 
sizione della Trade-Unions e non a un pieno 
cordo. La Commissione raccomanda invece una 
aggior intercambiabilità nell'impiego del personale 
xeraio. Essa precisa con numerosi esempi il modo 
raggiungere questo scopo. Pensa che occorre 
piegare sempre di più ogni macchina che permetta 
tisparmiare la mano d’opera. Non si tratta di 
gliorare le navi costruite ma di migliorare sol- 
into l'economia della loro costruzione. Il solo van- 
ggio offerto dai Cantieri tedeschi risiede infatti 
:lla differenza dei prezzi. 
Altri fattori di capitale importanza scno indipen- 
sti dall’industria propriamente detta delle co- 
tuzioni navali. Sono tutti gli articoli provenienti 
1 altre industrie e per i quali i Cantieri di costru- 
one sono essi stessi compratori, montatori, cioè 
ermediari commerciali. 

Per numerosi materiali i prezzi sono eccezional- 
lente elevati. La Commissione propone che il Mi- 
istero del Commercio si assuma lo studio delle 
to riduzioni almeno in ciò che riguarda le con- 
sgne ai cantieri, d'accordo con le grandi Associa- 
‘oni industriali. D'altra parte, benchè il paese sia 
tornato allo stallone oro, cioè a una scala generale 
i prezzi paragonabile con quella del periodo pre- 
ellico, l'insieme delle tasse di ogni specie pagate 
ai Cantieri è più che triplicato. La Commissione 
getta l’idea di un sussidio analogo a quello del 
finistero ma domanda una applicazione più larga 
el Trade Facilities Act. Questa legge il cui carat- 
re è essenzialmente provvisorio ha lo scopo di 
are crediti ragionevoli alle imprese industriali e 
ommerciali che offrono garanzia. 

di evidente che col tempo queste difficoltà sa- 
anno sormontate. E' purtroppo un fattore di cui 
on si può disporre. Nel marzo 1925 più di un terzo 
el personale operaio era senza lavoro. La situazione 
tanto più grave per questa industria in quanto essa 
determinata non dal generale malessere degli 
fisc ma dalle ordinazioni mancanti. La Gran Bre- 
gna, che costruiva prima della guerra quanto il 
o del mondo, vedeva il lavoro dei suoi Cantieri 
dere al 59 % di questa proporzione nel 1926. 
i diminuzione generale delle. costruzioni navali 
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mondiale ha gravato per i + sull'industria britan- 
nica. 

_ La condotta adottata dal Comitato interessato 
inglese è un esempio della notevole attitudine di 
questo paese a.« prendere il toro per le corna » prima 
che sia troppo tardi. Tuttavia i più ottimisti non 
sperano che il paese possa ritrovare in questo do- 
minio il suo posto di prima della guerra. 


LA COLLABORAZIONE FRA INDUSTRIALI 
(L’Usine, 11 settembre 1926). 


Quando si consultano riviste tecniche straniere, 
principalmente americane, si resta meravigliati nel 
leggere articoli che danno informazioni particola- 
reggiate intorno ad una fabbricazione o a prove 
effettuate per applicare un nuovo procedimento. 

Se prendiamo una rivista francese, censtatiamo 
che essa è poco simile a quelle; infatti gli articoli 
che vi si trovano espongono questioni generali, 
lunghe teorie, senza precisare i punti più interessanti. 
Questo stato di cose è una conseguenza diretta della 
nostra mentalità. 

Ognuno immagina di possedere dei segreti di 
fabbricazione che cela gelosamente nel timore che 
il suo concorrente possa impadronirsene. Avviene 
così che certe fabbricazioni hanno luogo nel più 
grande mistero di un laboratorio dove nessuno pe- 
netra. 

Ho avuto occasione di visitare numercse officine 
che si occupano della stessa fabbricazione; in ognuna 
di esse mi si è fatto notare che il tale metodo di 
fabbricazione era nettamente superiore a quello dei 
concorrenti; orbene in definitiva, meno qualche det- 
taglio insignificante, i procedimenti erano identici 
e gli industriali non ne sapevano niente. 

Ma, mi si dirà, poichè voi stimate che chiunque 
può mettere in effetto una fabbricazione, è inutile 
che noi gli diamo i vantaggi della nostra esperienza; 
egli non ha che ad eseguire tutti i tentativi per i 
quali noi siamo passati; nè noi siamo così poco 
furbi da mettergli in careggiata il suo affare, mentre 
egli è un nostro concorrente. 

Che grave errore ragionare così! Se tutti gli indu- 
striali si raggruppassero secondo la propria specia- 
lità, se essi studiassero insieme i loro metodi di la- 


. voro, le loro difficoltà sarebbero semplificate a van- 


taggio della produzione. Non credete che sarebbe 
più onesto agire così piuttosto che cercare di sapere 
ciò che avviene presso il concorrente prendendogli 
il personale? 1 

Alcuni capi di servizio si-trovano nella stessa si- 
tuazione: essi mettono al punto una fabbricazione, 
fanno numerose prove; poi, al momento di lasciare 
lo stabilimento per una ragione qualsiasi, fanno 
sparire ogni traccia dei loro lavori: «il mio succes- 
sore, dicono, non avrà che da fare come me ». Non 
sarebbe meglio creare dei gruppi tecnici come quelli 
esistenti, ma che si occupassero meno delle gene- 
ralità? i 

In America si visitano facilmente le officine poi- 
chè ogni industriale è ben fiero di mostrare la sua 


596 L'INDUSTRIA MECCANICA 


fabbricazione. Posso citare il caso di un gruppo di 
ingegneri che si è recato agli Stati Uniti ed ha tro- 
vato aperte tutte le porte delle ditte concorrenti. 
Avverrebbe la stessa cosa fra nazionali, se gli indu- 
striali mettessero in comune i loro lavori di ricerca. 

La potenza industriale della Germania era il 
frutto di una collaborazione intima fra industriali 
che sovvenzionavano laboratori dotati di materiale 
scientifico di primo ordine e di personale sceltissimo. 

Quante volte ho inteso dire: «se avessimo un, ser- 
vizio di. prova o un laboratorio, ci sarebbe molto 
facile studiare le nuove lavorazioni e i nuovi me- 
todi di lavoro; sfortunatamente l’importanza della 
nostra industria non ci permette la creazione di un 
tale servizio ». Se tutti gli industriali che ragionano 
così lavorassero in collaborazione, la cosa sarebbe 
differente. 

Un fonditore fa delle belle fusioni ma il suo cubilot 
è male regolato, un fattore gli sfugge, e la sua ghisa 
è di cattiva qualità. Il suo concorrente ottiene una 
ghisa superiore ma non ha saputo fare una scelta 
giudiziosa della sua sabbia e le sue fusioni sono 
cattive. Risultato: i clienti di questi due fonditori 
sono scontenti, essi dicono che è impossibile trovare 
un pezzo di ghisa che sia ben fusa e di buona qua- 
lità. Si rivolgeranno altrove e forse anche all’estero. 
Questo esempio semplicissimo può estendersi allo 
stesso modo anche alle nostre industrie. Se, al con- 
trario, i nostri due fonditori avessero messo il loro 
sforzi in comune, sarebbero giunti a perfezionare 
le loro fabbricazioni con grande soddisfazione della 
loro clientela. 

Mi si dirà che quando un'industria è ben messa 
non ha bisogno dei consigli del vicino! Risponderò 
che è una vana pretesa quella di credere che una 
industria sia perfetta: vi sono sempre delle innova- 
zioni da apportare! Noi pensiamo che è assoluta- 
mente necessario cambiare la propria mentalità; 
vogliamo dire che è mediante una collaborazione 
franca e leale che noi arriveremmo ad aumentare 
la nostra potenza industriale. Lasciamo da patte 
la forza dell’abitudine e guardiamo le cose in faccia. 
La concorrrenza straniera ci minaccia: se attualmente 
noi siamo al riparo è perchè il potere di acquisto 
della nostra divisa è assai debole; ma quando la 
nostra moneta sarà più sana, un certo numero . di 
industriali si troveranno in una situazione critica. 

La nostra ricchezza è direttamente ‘legata ‘a 
quella del paese, e noi tutti dobbiamo avere di 
mira lo stesso scopo; la prosperità nazionale. Quindi, 
ora più che mai dobbiamo produrre; si tratta, però, 
non solo di produrre molto ma anchedi produrre bene. 

Il giorno in cui si sarà compresa tutta l’impor- 
tanza di questa collaborazione fra industriali e tec- 
nici noi constateremo con piacere che si sarà fatto 
un gran passo. 


TRATTATI DI COMMERCIO IN CORSO DI STIPULAZIONE 


Trattati di commercio con la Bulgaria 
la Romania e la Grecia, 


In data 17 settembre abbiamo inviato la seguente 
circolare a tutte le ditte che, dall’Annuario, dagli 
appositi questionari, e da altri elementi risultano 


quasi analoga abbiamo anche inviato alle ditte e 
tatrici in Romania e Grecia, chiedendo loro gli 
dati per questi due paesi. La sottoponiamo ora a i i 
i nostri lettori, pregando quelle ditte che non l'avesse 
ricevuta direttamente, pur essendo ‘interessate nell 
questione, a voler inviare sollecitamente a ques 
Associazione Ya loro risposta. } 4 


Attualmente i nostri rapporti commerciali cof nl 
Bulgaria sono regolati dall’accordo provvisorio sti 
pulato a Sofia il 27 ottobre 1925 in base al qua 
due paesi si sono concessi reciprocamente il tra 
tamento della nazione più favorita senza stabilir 
particolari riduzioni di dazio. cla 

Il Ministero dell'Economia Nazionale sta ora pre x 
vedendo al preordinamento dei dati e degli element 
che potranno tornare utili per gli eventuali pros: 
negoziati intesi a stabilire con la Bulgaria un acc 
commerciale saldo e duraturo. Per essere in grad 
di fornire gli elementi necessari al Ministero dell 
Economia Nazionale, vi preghiamo di volerci cc 
municare al più presto quali agevolazioni, second 
il vostro avviso, gioverebbero all’incremento dell 
nostra esportazione in Bulgaria. 8 

In particolare sarebbe utile conoscere: 


a) per quali prodotti di vostra fabbricazion 
siete interessati (o ritenete di poterlo in seguit 
divenire) alla esportazione in Bulgaria; vogliate t 
nere presente che spesso le voci doganali sono molt 
comprensive e che per ottenere delle riduzioni | 
dazio occorre talvolta introdurre nella tariffa dell 
sottovoci; è quindi necessario che sia bene spi 
ficata la natura dei prodotti pei quali voi ssi 
ottenere particolari agevolazioni; 

5) quali difficoltà di ordine doganale, di a 
porti, di organizzazione commerciale, ecc. incon 
trate nel collocare i vostri prodotti in Bulgaria | 


quali provvedimenti sarebbero necessari per climi 
narle. 3 


SITUAZIONE INDUSTRIALE E COMMERCIALE. 4 
DELLA U.R.S.S. 


(B. N. C., 26 Agosto-2 Settembre 1926). 


Ordinazione di navi all’estero. — Il sig. 
Pollak, membro della direzione del sindacato pat 
russo della nafta, che aveva e pgra un viag 


tanto con la « Société des Chantiers Navales Frati 
gaises» pet la costruzione di due grandi navi cistei 
della capacità di 10.000 tonnellate di benzina ( 
scuna. Il prezzo delle navi, che saranno alles 
con motori a combustione interna ed avranno 
velocità minima di 10,5 nodi all’ora, è stato fi 
a 180.000 lire sterline ciascuna. Le navi sara 
costruite entro sedici o diciotto mesi. Le condiz 
di pagamento sono molto favorevoli e prevedong 
credito dilazionato a sei anni contro cambiali 
« Neftesindikat ». Il 1° sconto parziale avrà 1 
dopo 9 mesi dalla firma del contratto, All’atto d 


forniture delle navi dovrà essere pagato in tutto 
il 30 % del valore dell’ordinazione. È stato inoltre 
_ convenuto che ad analoghe condizioni di pagamento 

il « Neftesindikat » potrà fare ulteriori ordinazioni. 
_ Con tutti i cantieri inglesi non sarebbe stato possi- 
bile di raggiungere un accordo, dato che essi conce- 
.devano il credito soltanto a condizione — inaccet- 
_ tabile per il « Neftesindikat » — che le navi navi- 
 gassero fino al completo pagamento del loro costo 
sotto bandiera inglese. 


_ Delegazione tecnica della ditta Ford nel- 
El'urss.-— È giunta a Mosca una Delegazione di 
| cinque ingegneri e di un gruppo di tecnici americani, 
inviati dagli stabilimenti di Ford per organizzare, 

nelle principali regioni dell’Urss, corsi di istruzione 
_ ed officine di riparazione per le trattrici e le auto- 

vetture, che la ditta Ford continua a fornire in grandi 

quantità alle organizzazioni sovietiche. All’Esposi- 
| zione Agricola di Tiflis, che si è aperta il 2 Maggio, 
«la Ford è rappresentata con 50 macchine. 


Nuove stazioni elettriche. Al 1° Maggio 

è avvenuta l’apertura di due nuove grandi sta- 

zioni idroelettriche di una potenzialità di 6000 ca- 

. valli ciascuna. Le stazioni, di cui una si trova a 

 Tashket (nell’Usbekistan) e l’altra ad Erivan (Re- 

. pubblica dell'Armenia), sono state costruite dal 
| Trust. Elettrotecnico Statale di Leningrado. 


n 
j 


_ Stazione di radiotelegrafia a Teheran. — 
. Il Trust elettrico di Leningrado ha ultimato la co- 
| struzione, affidatogli l’anno scorso dal Governo Per- 

siano, di una grande stazione radiotelegrafica a ‘Te- 
heran, che è stata solennemente inaugurata alla 
. fine di aprile scorso. Tutte le istallazioni tecniche 
della stazione, che è stata costruita da ingegneri 
| sovietici, sono state importate da Leningrado. 


Interessamento americano per le ferrovie 
_ sovietiche. — È giunto a Mosca il Presidente della 
. Compagnia americana, « Baldwin-Locomotive » M. 


| Walklane, il quale — dopo aver preso conoscenza 
. della situazione e del funzionamento dei trasporti 
| sovietici — ha avuto un colloquio col Commissario 


delle Vie di Comunicazione, E. Rudzutak. Questi 
. ha dichiarato, tra altro, che le ferrovie sovietiche 
hanno bisogno di 500 a 1000 nuove locomotive e 
«di 50.000 a 80.000 nuovi vagoni merci di cui sol- 
tanto una parte potrebbe essere costruita nella URSS. 
It Walklane, ha promesso di convocare al suo ritorno 
«in America una Conferenza dei Direttori dei prin- 
 cipali stabilimenti ferroviari per chiarire la possi- 
. bilità e le condizioni per un eventuale collocamento 
. delle ordinazioni sovietiche negli Stati Uniti. L’at- 
 teggiamento degli industriali americani nei riguardi 
dell'URSS sarebbe favorevole alla conclusione di 
- tale affare. 
Il sig. Walklane, che è ritornato in America, ha 
| incaricato intanto il rappresentante parigino della 
. «Baldwin-Locomotive » di sgutiuare le trattative 
col Governo "Sovietico. 


È Ordinazioni di materiale per la costruzione 
I di navi. I,a Società Statale per la navigazione 
del Caspio (KASPAR) si è testè rivolta al Commis- 
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sariato delle Vie di Comunicazione dell'URSS chie- 
dendo il permesso di passare ai Cantieri stranieri 
l'ordinazione di quattro vapori merci e di due piro- 
scafi passeggeri per una somma di oltre tre milioni 
di rubli. Il Consiglio Supremo dell'Economia Nazio- 
nale, a cui è stata sottoposta la domanda, si è opposto 
a tale ordinazione, motivando il rifiuto col fatto che 
le navi dovranno essere trasportate nel Caspio at- 
traverso il canale di Mariinsk (Mare Baltico-Volga- 
Caspio) e che perciò le loro dimensioni e stazze sa- 
ranno necessariamente molto ristrette e non corri- 
spondenti alle condizioni di navigazione nel mare 
Caspio. Per questo motivo il Consiglio dell’Eco- 
nomia ritiene più opportuno di costruire le navi 
nei Cantieri Sovietici del mar Caspio e di piazzare 
all’estero soltanto le ordinazioni per la fornitura 
delle macchine e dei materiali necessari per la co- 
struzione. La Sovtorgflot (Flotta mercantile sovie- 
tica) ha acquistato recentemente in Germania un 
piroscafo di mille tonnellate per la navigazione nel 
Mar Nero. 


Importazione di autovetturette. Ia So- 
cietà « Autopromtorg » sta importando dall’estero 
una partita di cinquecento autovetture, acquistate 
in Germania, in Francia ed in Italia. Per gli acquisti, 
che ammontano ad una somma di oltre 5 milioni di 
rubli, è stato ottenuto un credito commetciale dila- 
zionato da sei a diciotto mesi. Tra le macchine 
importate prevalgono i camions ed gli «autobus ». 


Programma dell’elettrificazione delle fer- 
rovie. Il Consiglio del Lavoro e della Difesa ha 
approvato un programma quinquennale, elaborato 
dalla Commissione economica statale che prevede 
l’elettrificazione delle ferrovie interurbane di Mcsca 
e di Leningrado, nonchè di alcuni tratti ferroviari. 
nelle montagne del Caucaso (passo di Suram e la 
linea di Mineralovodsk). Il costo dei lavori di elet- 
trificazione è previsto a una somma di 101 milioni 
di rubli, di cui nell’anno corrente sono stati asse- - 
gnati 4 milioni. Una parte dei materiali necessari 
alla costruzione verrà ordinata all’estero. In Ger- 
mania sono state piazzate alcune ordinazioni di mo- 
tori elettrici. Nel Caucaso (oltre alla linea Baku- 
Sabunci, già entrata in funzione) è progettata la 
costruzione di. una ferrovia elettrica sul tratto 
Tiflis-Manghis di una lunghezza di 50 chilometri. 
Il costo è previsto a 6,2 milioni di rubli, Nell’anno 
corrente si dovrebbe inoltre procedere alla costru- 
zione di due ferrovie elettriche in Crimea, sulle 
linee Sebastopoli-Ialta e Sebastopoli-Sinderopoli. 


Qualità dei manufatti Italiani. — L’« Ekono- 
miceskaia Jisn» riceve dal suo corrispondente di 
Odessa che le partite di manufatti e di chincaglierie 
che sono state importate recentemente dall'Italia 
si distinguono, per la qualità e per l'ottimo assorti- 
mento della merce, molto favorevolmente dalle par- 
tite precedente importate dall’estero. I manufatti 
verranno spediti nei Governatorati centrali. In questi 
giorni è atteso l’arrivo di due piroscafi con meici 
di importazione, tra cui quattromila balle di manu- 
fatti italiani. 
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Nuovo stabilimento per la fabbricazione di 
trattrici. — A Stalingrad (ex Jekaterinburg nel- 
l’Ural) si è iniziata la costruzione di un grande sta- 
bilimento di trattrici agricole, in cui saranno occu- 
pati circa 10.000 operai. 


Importazione di chincagllerie. Dal settem- 
bre 1925 al 1° maggio 1926 il Gostorg (Società Sta- 
tale di commercio) ha importato dall’estero chinca- 
glierie diverse per una somma di 4,5 milioni di 
rubli. La maggior parte degli acquisti (per 2,5 mi- 
lioni di rubli) è stata fatta in Italia per il tramite 
della Compagnia « Cice ». Si importarono principal- 
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si obbliga di passare — per un determinato compenso — 


mente bottoni di cocco e di madreperla, aghi, ma- 
glierie, pettini di celluloide, ecc. 


Contratti per la collaborazione tecnica con 
ditte tedesche. — La Società Statale « Orgametally® 
ha concluso coll’Unione degli stabilimenti metallur- 
gici tedeschi, un contratto per il quale, quest’ultima 


vissimi torni metallurgici, nonchè di organizzare un 
comune studio tecnico con partecipazione di spe- 
cialisti tedeschi, per progetti di grandi stabilimenti 
metallurgici, alla cui costruzione si dovrebbe pro- 
cedere prossimamente. i 


Controversie sulla qualificazione doganale delle merci 7 


N. 2098, a. p. — APPARECCHIO COSTITUITO DA UN OROLOGIO 
E DA UN CONTATORE, ELETTRICI, ORGANICAMENTE CONGIUNTI, 
FISSATI, MEDIANTE VITI, SU DI UNA LASTRA DI MARMO. — Non 
era contestata la classificazione unica sotto la voce « Contatori 
di elettricità », dell’orologio e del contatore propriamente detto, 
trattandosi di apparecchi organicamente congiunti; la contro- 
versia esisteva in quanto l’importatore chiedeva che la lastra 
di marmo fosse tassata separatamente dal resto dell’apparecchio, 
secondo la voce propria, in conformità di quanto stabiliva il 
repertorio della cessata tariffa per gli apparecchi di concentra- 
zione, di distribuzione elettrica montati su lastra di marmo. 
Venne riconosciuto che, giusta la tesi sostenuta dalla dogana, 
la lastra di marmo doveva seguire lo stesso trattamento degli 
apparecchi che in essa erano fissati, e ciò inquantochè la merce 
in controversia non aveva nulla di comune con i quadri di con- 
centrazione e di distribuzione per installazioni elettriche. Per- 
tanto la merce in contestazione, compresa la lastra di marmo, 
venne, nel suo complesso, classificata come; « Contatori di elet- 
tricità ». (Numero 493-b). 


N. 1765, a. p. — APPARECCHIO PER MISURARE IN LITRI LA 
QUANTITÀ DI BENZINA ESISTENTE NEI SERBATOI, IL CUI FUNZIO- 
NAMENTO È FONDATO SULLA VARIAZIONE DELLA PRESSIONE DEL- 
I'ARIA NELLO SPAZIO VUOTO DEI, SERBATOIO STESSO IN SEGUITO 
ALI'ABBASSAMENTO DEL LIVELLO DEL LIQUIDO. — Contraria- 
mente a quanto sosteneva la dogana, venne riconosciuto che 
l'apparecchio in controversia non presentava i caratteri di un 
«manometro » in quanto non misurava la pressione, nè quelli 
di un « indicatore di livello » poichè il quadrante, in esso esistente, 
segnava una misura di capacità (litri). Pertanto, giusta la richiesta 
dell’importatore, fu riconosciuto che l'apparecchio stesso, per 
la sua funzione ed indipendentemente dal principio sul quale 
era fondato, costituiva un vero e proprio strumento da misura 
e come tale, fu classificato sotto la voce 496-c;della tariffa: «Stru- 
menti da misura non nominati, altri». 


N. 1789, a. p. —- ARMATURE DI GHISA PER IL MONTAGGIO 
DEI CONTATORI ELETTRICI, MUNITE DI FORI E D'INCASTRI PER IL 
FISSAGGIO DELLE BORINE, DEI SERRAFILI E DEGLI ALTRI ORGANI 
COSTITUTIVI DEL CONTATORE. — I, importatore avrebbe voluto 
classificare le armature in contestazione fra i generici « getti di 
ghisa»; ma poichè venne riconosciuto che esse, essendo destinate 
al collegamento delle diverse parti del contatore, costituivano 
elementi caratteristici e necessari per il funzionamento dei con- 
tatori stessi, fu accolta la tesi sostenuta dalla dogana classifi- 
PIO. merce sotto la voce specifica; « Contatori di elettricità ». 

d). 


N. 1413, a. p. 
DELLE DUE TESTE COPERTA DA UN GETTO DI GHISA NON GREGGIO. 
— Fu riconosciuto che i batticarne in controversia, essendo 
formati prevalentemente di legno e non costituendo la parte di 
ghisa quella più importante e caratteristica di essi, erano da 
escludere dagli « Utensili di ghisa, eec., per arti» e da com- 
prendere, invece, fra quelli « di legno ». I batticarne stessi, per- 
tanto, giusta i caratteri che presentavano, furono, classificati 
come « Utensili non nominati, di legno, puliti». (N. 623-0). 


— BATTICARNE DI LEGNO, PULITI, AVENTI UNA. 


N. 1846, a. p.-- CERCHIETTI DI LAMIERA DI OTTONE VERSIONI 
CIATA, PRESENTATI, IN UN MEDESIMO COLLO MA IN SCATOLE SE- _ 
PARATE, INSIEME CON CAPSULE DI GOMMA ELASTICA, OGNUNA È 
DELLE QUALI. CONTRADISTINTA DA UNA LETTERA, NUMERO 0 
ALTRO SEGNO DI SCRITTURAZIONE. — Poichè i due elementi (cer- Pe 
chietti di ottone e capsule di gomma elastica), insieme riuniti, 
formavano copritasti per macchine da scrivere, fu riconosciuto, 
in conformità alla richiesta della Dogana, che, rendendosi al 
caso applicabile l’art. 2 delle disposizioni preliminari alla tariffa, 
la merce in controversia doveva nel suo insieme seguire il trat- 
tamento dei copritasti per dette macchine e pertanto, confer- : 
mando la decisione pubblicata al N. 568 del presente bollettino | 
per l’anno 1923, la merce stessa fu classificata come « Parti di | 
macchine per scrivere». (N. 462). 


DI Tebe 


N. 2215, a. p. — CUFFIE TELEFONICHE DELLA RESISTENZA ® 
COMPLESSIVA DI 4000 HoMms. — Poichè per la loro forte resistenza 
homica, le cuffie in controversia si dimostravano esclusivamente 


utilizzabili per le ricezioni radiofoniche, esse furono classificate 


nella voce specifica: « Apparecchi telefonici per radiotelefonia :». 
(N. 497-a). i 
N. 1896, a. p. — DISCHI DI VETRO, DENOMINATI « FILTRI DI | 


LUCE », DA APPLICARE AGLI OBIETTIVI DELLE MACCHINE FOTO- 
GRAFICHE. — Venne riconosciuto che, per i loro caratteri e per 
la funzione che erano destinati a compiere, i dischi in controversia 
non potevano, come chiedeva l'importatore, essere considerati | bi 
come « generici lavori di vetro » e che invece, tenuto conto del- 
l'apparecchio al quale dovevano essere applicati, essi trovavano 
la loro giusta classificazione, sotto la voce: « Lenti lavorate È 

4 


strumenti di ottica, ecc. ». (N. 485-b). 
N. 1540, a. p. —— GRIGLIE MECCANICHE PER\CALDAIE SISTEMA 
« BU TTNER », 


COSTITUITE DI GHISA E DI FERRO, CON PREVALENZA | 
IN PESO DI QUESTO METALLO, MANCANTI DEI COSIDETTI « BAR- 
ROTTI » DI GHISA. — L’importatore avrebbe voluto che fossero È 
classificate sotto la voce: «Griglie meccaniche, di ghisa, per 
caldaie », mentre la Dogana avrebbe voluto comprenderle nella È 


generica classe delle « Macchine non nominate ». Fu riconosciuto 
che, mancando i barrotti, i quali costituivano la parte essenziale 
e caratteristica delle griglie, la merce in controversia, a prescin- | 
dere, anche, dalla prevalenza in peso delle parti in ferro rispetto 
a quelle di ghisa, non rappresentava griglie meccaniche complete, 
alle quali soltanto rendesi applicabile il regime stabilito dalla. È 
voce 402 della tariffa, ma costituiva un complesso di elementi, 
alcuni meccanici e altri con carattere di accessori non esclusivi 
delle griglie. Pertanto, non potendo la merce stessa ammettersi 
al trattamento stabilito dalla voce 402 della tariffa, fu deciso. 
che i varî elementi di cui essa era composta dovevano sottoporsi, | 
separatamente, al dazio loro proprio. In conseguenza, le parti 
meccaniche delle griglie suddette, poichè non costituivano, nel 
loro insieme, una macchina nominata in tariffa, nè una macchina 
completa da comprendere fra le « Macchine non nominate », 
furono classificate fra le « parti staccate di inacchine non nomi: 
nate », delle quali presentavano i caratteri (N. 466) e le altre 
parti, che non presentavano tali caratteristiche, furono sottoposte, 
separatamente, a dazio, ciascuna secondo il proprio rimando, 


Sentenze della Corte di Cassazione su questioni inte- 


fi 


È ressanti gli industriali meccanici. 


TaasponTi MARITTIMI — POLIZZA « RICEVUTO PER IMBARCO » — 
| POLIZZA DI CARICO — DIFFERENZA — VENDITA « CIF ». 


La differenza fra la polizza «ricevuto per imbarco » e la polizza 
di carico consiste in ciò che, mentre questa fornisce la prova del- 
l’avvenuto carico della merce, la prima, invece, non rappresenta 
altro che una semplice ricevuta di merci destinate all'imbarco per 
una data posteriore sopra una nave non determinata. Nel caso, 


autorizza il banchiere, che ne abbia avuto incarico dal compratore, 
ad eseguire il pagamento del prezzo. — (Cass., Sez. II, sent. 17 
novembre-22 dicembre 1925). 


” 


RiccHezza MOBILE — ISTITUTO BANCARIO — MUTUI A LUNGA 
| SCADENZA 'CON GARANZIA IPOTECARIA — TASSABILITÀ IN CA- 


bi TEGORIA A. 
e 


de prestiti di notevoli capitali e ad interesse determinato annuo, 


he una banca fa per un lungo periodo di tempo e con garanzie 
potecarie, importano una avulsione dall'industria bancaria del 
pria, il quale perciò non concorre più alla produzione del ved- 
dito industriale vero e proprio. 

E” tal caso il prestito, anche se rivesta la forma bancaria, deve 
considerarsi come un mutuo ordinario e tassarsi in categoria A. 
— (Comm. Cen. imp. dir., dec. n. 50951 del 2 maggio 1925). 


peri 


TASSA SUL VALORE LOCATIVO — SEDI DELLE SOCIETÀ COMMER- 
| CIALI — ESENZIONE. 


| Solamente i locali per abitazione, adibiti cioè ad usi della vita 
‘domestica, sono soggetti alla tassa sul valore locativo. Sono quindi 
‘ida escludersi dall’applicazione di tale tassa i locali destinati a qua- 
lunque commercio, industria, professione, arte 0 mestiere, e, im 
| particolare, i locali dove hanno sede le società commerciali. — 
Cass., Sez. I, sent. 1 marzo-V7 aprile 1926). 


PERA PUBBLICA — COSTRUZIONE — DANNO AL PRIVATO CONFI- 
| «&NANTE — RESPONSABILITÀ — AMMINISTRAZIONE. 


La pubblica Amministrazione, la quale, in occasione della co- 
iruzione di un’opera pubblica, non siasi curata di prendere le op- 
| portune cautele per non offendere i fondi dei confinanti, è respon- 
| sabile del crollo di un muro avvenuto a causa della costruzione 


desima, cd è quindi tenuta a viedificare la parte crollata, con fa- 


, 


| sent. 11 marzo-13 aprile 1926). 

| S 

MONTRATTO FRA CITTADINI FE STRANIERI — DEROGA ALLA GIURI- 
SDIZIONE NAZIONALE PER LE CONTROVERSIE FUTURE. 


E’ nulla la clausola contrattuale stabilita fra uno straniero e un 
cittadino italiano, con la quale questi siasi preventixumente vin- 
colato a non adire i magistrati del Regno per la controversie future e 
a deferirle invece al giudizio di tribunali di uno Stato estero. — 
(Cass., Sz. II, sent. 26 marzo 1926). 


TRASPORTO FERROVIARIO — RECLAMO AMMINISTRATIVO — NECES- 
| SITÀ — DICHIARAZIONE NEGATIVA — INEFFICACIA. 


Secondo quanto stabiliscono gli art. 49 della legge 7 luglio 1907, 
.429, e 12 bis delle Convenzioni e Tariffe, non può essere proposta 
contro l'Amministrazione ferroviaria l’azione giudiziaria per con- 
ersie derivanti dal contratto di trasporto se non sia stato prima 
oposto il reclamo amministrativo all'organo competente. 

Nè può supplire a detto reclamo quello fatto a voce all’agente 
erroviario che abbia provveduto alla constatazione dell’ammanco 
ella merce e dal medesimo inserito nel verbale di constatazione, 
— (Cass., Sez. II, sent. 81 marzo-20 aprile 1926), 
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quindi di vendita «cif» la polizza «ricevuta per imbarco » non 


TRASPORTO FERROVIARIO — RECLAMO AMMINISTRATIVO — DOPPIO 
ORIGINALE — DIFETTO — CONSEGUENZA — RINUNZIA TACITA 
— EFFICACIA. 


Come si evince dal disposto dell'art. 64 del R. D. L. 21 novembre 
1921, n. 1585, l'obbligo della presentazione di un secondo originale 
di un reclamo amministrativo è imposto nell'interesse esclusivo del- 
l’Amministrazione delle FF. SS. la quale ben può, per ciò, in caso 
di inosservanza di tale disposizione, rinunciare alla eccezione relativa. 

Potendo tale vinuncia essere anche tacita, devesi viteneve che 
l’Amministrazione abbia effettivamente rinunciato alla eccezione, 
quando, come nella fattispecie, essendo stato avanzato reclamo in 
unico, anzichè in doppio originale, l’Amministrazione stessa dia 
notizia al reclamante della ricezione del ricorso. — (Cass., Sez. I, 
sent. 20 marzo-26 aprile 1926). 


‘TRASPORTO MARITTIMO — AZIONE PER AVARIA O PERDITA DELLA 
MERCE FATTA DAL MITTENTE IN LUOGO DEL DESTINATARIO. 


L'emittente al quale sia stato consensualmente consegnata la po- 
lizza di carico dal destinatario, può, in luogo di questo, esercitare 
contro il vettore marittimo l’azione per avaria o perdita della merce. 
— (Cass., Sez. I, set. 16 gennaio 1926). 


TRASPORTO MARITTIMO — RECLAMO TARDIVO PER AVARIA O PER- 
DITA DI MERCE — ACCETTAZIONE DA PARTE DEL VETTORE — 
IMPOSSIBILITÀ DI ECCEPIRE LA DECADENZA. 


Il vettore che abbia accettato ed esaminato nel merito un reclamo 
per avaria 0 per perdita di merce, non può più sollevare l’eccezione 
della decadenza nella quale sia incorso il reclamante per tardiva 
presentazione del reclamo medesimo. — (Cass., Sez. I, sent. 16 
gennaio 1926). 


Massime della Commissione Centrale sull’applicazione 
della Legge sull’impiego privato. 


MANCANZA DI GIUSTA CAUSA DI RISOLUZIONE DEI, CONTRATTO — 
NON PERFETTA OSSERVANZA DELL ORARIO: GIUSTIFICAZIONI — 
DIVERBIO CON IL PRINCIPALE. 


Nella specie la Commissione Centrale non ritenne sussistere gli 
esivemi della giusta causa di risoluzione del contratto per colpa 
dell’impiegato, nel fatto che questi, avendo ricevuto dal principale 
incarichi delicati e vari che lo costringevuno a trattenersi fuori 
ufficio, non poteva osservare perfettamente l'orario prescritto, e nel 
fatto che nella vivacità di un discorso con il principale — che gli 
annunziava la riduzione dell'indennità caroviveri — aveva usato 
parole che non costituivano però una minaccia. (Commissione 


Centrale, 13 aprile 1926). 


CATEGORIA DETL'IMPIECATO — CAPO DEL SERVIZIO COMMERCIALE 
- SECONDA CATEGORIA. 


Il capo del servizio commerciale, il quale sotto la dipendenza di 
due procuratori, sovrintende aì viaggiatori, ai rappresentanti ed 
ad altre incombenze affini, ma segnato alla seconda categoria, agli 
effetti della legislazione sull'impiego privato. (Commissione Cen- 
trale, 9 dicembre 1925). 


x 


QUALIFICA DI IMPIEGATO — CONTROLLO DELLA LAVORAZIONE. 


Compie funzioni impiegatizie e nn già semplicemente manuali 
chi controlla le lavorazioni con speciali apparecchi e firma le bol- 
lette necessarie per la liquidazione del cottimo assegnato agli operai. 
(Commissione Centrale, 7 novembre 1925). 


QUIETANZA DI PIENO SCARICO — EFFICACIA LIBERATORIA — STATO 
DI NECESSITÀ. 


La quietanza di pieno scarico rilasciata dall’impiegato ha effi- 
cacia liberatoria quando le somme ricevute non sono inferiori al 
limite legale. 

L'urgenza di vealizzare le somme per ristrettezze finanziarie e per 
indilazionabili bisogni deve essere provata per poter essere eccepi- 
ta come vizio di consenso nell’accettazione della liquidazione. (Com- 
missione Centrale 14 gennaio 1926). 
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Associazione Nazionale fra gli 


Via Tommaso Grossi, 2 - MILANO (2) - Telefono N. 81-241 


Art. 2 (Statuto) - L'associazione ha lo scopo di studiare, patrocinare, promuovere tutto quanto può essere di interesse e di utilità 
nell'industria meccanica ed industrie affini e più specialmente quello di tutelare i comuni interessi nel campo economico, 


CONSIGLIO DIRETTIVO DELL’ASSOCIAZIONE 


Presidente: Sagramoso Ing. Guido. 


Vice-Presidenti: Falco Ing. Riccardo - Jarach Comand. Fede- 
rico — Silvestri Giovanni. 


Consiglieri: Benni on. Stefano - Bianchini Ing. Riccardo - Co- 
mi Ing. Felice - Conti Ing. Giovanni - Cosulich Ing. Augu- 
sto - Croce Nob. Alessandro - Fano Ing. Ugo - Ferrari Ing. 
Enrico - Ferrero De Gubernatis Ing. Emanuele - Galtarossa 
Antonio - Garelli Ing. Mario - Giorgi Rag. Mario - Magna- 

- nelli Ing. Ezio - Mani Ing. Quirico - Monacelli Ing. Giu- 
seppe — Olivetti Ing. Camillo - Pavesi Ing. Ugo - Pecori 
Giraldi Ing. L. A. — Ricci Rag. Francesco - Sacerdoti Ing. Ce- 
sare - Ucelli Ing. Guido - Vanzetti Ing. Carlo. 


Revisore dei Conti: Vanossi Giuseppe - Bartesaghi Ing. An- 
gelo Luigi. 


Direttore Generale: Ing. Italo Locatelli. 


Comitato Generale per 1’ Unificazione nell’ Industria Meccanica 


1. — È costituito un Comitato. per l’Unificazione nell’Industria Meccanica. Esso ha principalmente i seguenti compiti: 
a) stabilire tipi unificati di organi di macchine, di strumenti e oggetti interessanti l'industria meccanica. 


b) promuovere la diffusione e l'adozione delle norme unificate. 


2. — Sono organi del Comitato: le Commissioni Tecniche, che eseguiscono studi e inchieste sulla unificazione di particolari organi, strumenti, oggetti e 
norme, e la Commissione Centrale Tecnica che coordina le proposte delle Commissioni tecniche e le presenta al Comitato Generale per la sanzione 


COMITATO GENERALE: FI 


Membri componenti ed Enti che rappresentano 38 


Presidente: Marchesi Ing. Comm. Enrico. 


Vice - Presidenti: Belluzzo S. E. Prof. Ing. Giuseppe - 
Massarelli Ing. Comm. Francesco. 


Membri: Guidi Grand’ Uff. Ing. Prof. Camillo - Casati Ing. 
Prof. Edmondo - Garrone Gr. Uff. Renzo Gen. di Brigata 
Direttore Superiore di Artiglieria - Mascaretti Comm. Fa- 
cino Colon. di Artiglieria, Segretario Generale del Comitato 
di Mobilitazione Civile - Bonfiglietti Ing. Gr. Uff. Filippo, 
Gen. del Genio Navale - Peretti Comm. .Ing. Ettore, Diret- 
tore dell’Istituto Sperimentale delle FF. SS. - Barricelli Ing. 
Cav. Domenico, Direttore del Registro Navale Italiano - 
Cardani Ing. Ettore - Colombo Ing. Vitaliano - Gadda Ing. 
Comm. Giuseppe - Vanzetti Ing. Comm. Carlo - Biamonti 
Comm. Avv. Luigi - Crocco Colon. Comm. Arturo - Monacelli 
Gr. Uff. Ing. Giuseppe - Falco Ing. Riccardo - Gavazzi Comm. 
Ing. Giuseppe - Greppi Gr. Uff. Ing. Luigi - Jarach Gr. 
Uff. Federico - Pavesi Ing. Ugo - Penati Ing. Carlo - Sa- 
cerdoti Ing. Comm. Cesare - Sagramoso Gr. Uff. Conte 
Ing. Guido - Stigler Ing. Comm. Augusto - Tosi Comm. 
Ing. Gianfranco - Ucelli Ing. Comm. Guido - Vitali Ing. 
Guido - Zust Ing. Roberto. 


Commissione Centrale Tecnica: 
Presidente: Greppi Grand’Uff. Ing. Luigi. 


Vice-Presidente: Sacerdoti Comm. Ing. Cesare; Presidente 
della Commissione Tecnica Navale. 


Membri: Bonfà Comm. Ing. Arturo - Cappa Ing. Giulio, Pre- 
sidente della Commissione Tecnica Automobilistica — Ferrero 
Cav.Uff. Ing. Ernesto, Ferrovie dello Stato- Grazioli Ing. Cav. 
Vincenzo, Federazione delle Associazioni Utenti Caldaie a 
Vapore — Rietti Ing. Comm. Riccardo, Presidente della Com- 


Industriali Meccanici ed Affi i 


ASSOCIAZIONI ADERENTI RAPPRESENTANTI È 
REGIONALI DELL’A.N.I.M.A.: A 


Associazione fra Industriali Metallurgici, Meccanici ed 
Affini per il Piemonte. — Torino — Via Massena, 20, 
Delegato nel Consiglio Direttivo dell’A.N.I.M.A.: Cav. Rag. 
Crescentino Rampone. i di 


Associazione fra Industriali Navali, Meccanici e Siderur- 
gici della Venezia Giulia — Trieste — Via S. Spiri- 
dione N. 6. i: 


Pa 
Consorzio Ligure delle Industrie Meccaniche, Metallur- 
giche Navali Affini — Genova - Via Garibaldi, 6 — 
Delegato nel Consiglio Direttivo dell’ A.N.I.M.A.: Ichino 
Ing. Emilio. hi 


SEZIONE PER CATEGORIA D’INDUSTRIA: È 
Fabbricanti di serrature, ferramenta minute e minuterie 
metalliche — Presidente: Dott. Guido Corni. È. 


r 
# 


= 


missione Profilati Metallici - Vannotti Ing. Ernesto - Gilardi 
Ing. Prof. Alfredo, Presidente della Commissione Tecnica 
Bulloneria — Arpesani Ing. Camillo, Presidente della Commis= 
si one Tecnica per l’Utensileria e le Macchine Utensili - Ori- 
goni Nob. Ing. Luigi, Presidente della Commissione Tecnica 
per il Materiale Areonautico. La 


3 
Commissione Tecnica per le Costruzioni Navali — 
Presidente: Sacerdoti Ing. Comm. Cesare. 


rt 


Commissione Tecnica per la Bolloneria 


Presidente: Cappa Ing. Giulio. 


Presidente: Gilardi Prof. Ing. Comm. Alfredo. È 
Commissione Tecnica per i Tubi e la Robinetteria È | 
Presidente: Maraghini Ing. Cav. Vittorio. & 
Commissione Tecnica per i profilati i 
Presidente: Rietti Comm. Ing. Riccardo. a 
Commissione Tecnica Automobilistica î 


Commissione Tecnica per 1’ Utensileria e le Macchini : 
i Utensili # 


Presidente: Arpesani Prof. Cav. Ing. Camillo. 


Commissione Tecnica per il materiale Areonautico i 
Presidente: Origoni Nob. Ing. Luigi. 


Commissione tecnica per le tolleranze 
Presidente: Greppi Gr. Uff, Ing. Luigi. 
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ATTI DELL'ASSOCIAZIONE E COMUNICAZIONI VARIE 


Prodotti italiani richiesti all’estero 


‘ In questa rubrica vengono riportate le vichieste di prodotti e di 
rappresentanze che pervengono direttamente all’ANIMA, oltre che 
quelle desunte dallo spoglio di altre pubblicazioni. 

è Le Ditte interessate possono richiedere maggiori dettagli agli Uf- 
fici che risultano indicati nel riferimento delle singole richieste 


‘stesse, mediante le seguenti abbreviazioni -(citave sempre nelle vi- 


chieste i numeri di riferimento). 


ANIMA — Associazione Nazionale Industriali Meccanici — 
Milano (2), Via Tommaso Grossi, 2. 
BUNZ C. — Bollettino Notizie Commerciali — Ministero del- 


l’ Economia Nazionale, Roma. a 
c. Gli Milano — Camera di Commercio e Industria di 
. Ufficòo Esteri. 
-— Bollettino Camera di Commercio — Trieste, Edi- 
ficio di borsa. 


Milano; 


c. C. Trieste 


C. C. Londra = Bollettino. Camera di Commercio Italiana = 
3 Londra, Queen Street Place, 4. 
LEG — Italia Commerciale Via 20 Set- 


Industriale: — 
tembre, 42, Genova. 
Merc. Mond: — |) 
3 liano per l’ Espansione commerciale e coloniale — 
; Milano, Via Pontaccio, 12. 

Baltic Rev. — The Baltic Scandinavian Trade Rewiew — Raa- 
dhuspladsen, 35 — Copenhagen. 

Per le richieste divettamente pervenute all’ANIMA. vengono su- 
bito segnalate quelle Ditte associate le quali, avendo dato esatta spe- 
cificazione della loro produzione, risultano registrate negli schedavi 
per prodotti dell’ANIMA, come produttrici di quanto richiesto. 


| EGITTO. — Ditta di Minich chiede macchine per oleifici. — 
(S C. Milano, n. 21477). 
ì — Ditta di Alessandria chiede rubinetti di ottone, tele metal- 
liche. — (C. C. Milano, n. 21505). 


| GRECIA. — Ditta di Cavalla chiede motori per marina. — 
(C. C. Milano, n. 20366). 
° — Ditta del Cairo chiede motori elettrici per il gonfiamento 


dei pneumatici apparecchi per vulcanizzare i ‘pneumatici. — 
(C. G. Milano, n. 23284). 


| CECOSLOVACCHIA. 
chine per caffè espresso. — (C. C. Milano, n. 23277). 


i GERMANIA. — Ditta di Francoforte sul Meno chiede reticelle 
per incandescenza a Gas. — (C. C. Milano, n. 23461). 


è TURCHIA. -— Ditta di Costantinopoli‘ chiede’ essicatoi di boz- 
zoli. — (C. C. Milano, n. 23705). 

> GERMANIA. -— Ditta di Nietsckau i. V. desidera far costruire 
in Italia un nuovo tipo di motore a combustione interna. — 
RANIMA, 35,56). Ù 


i | PORTOGALLO. — Ditta di Oporto chiede tubi in ferro galvaniz- 


zati. — (ANIMA, 35,118). 

è COLUMBIA. — Ditta di Medellin chiede offerta per una affila- 
trice con pietra da cm. 70-80, col carro a va e vieni per utensili 
da falegnami e per ghigliottine da tagliacarte. — (ANIMA, 35,81). 


— Ditta di Medellin chiede preventivi per macchine per la 


| lavorazione del legno per poter passare immediati ordinativi. 


+— (ANIMA, 35,81). 


"® FRANCIA. — Ditta francese desidera conoscere nominativi di 


fabbricanti di macchine. speciali per pressare le balle di sorgo 


destinate all'esportazione, — (ANIMA, 35,53), ì 


— I mercati mondiali — Bollettino dell'Istituto vta- 


— Ditta di TeplitzhSchonau chiede mac- 


COMMERCIO COLL’ESTERO 


CINA. — Ditta di Hankow chiede preventivo per 400 ventila- 
tori elettrici. — (ANIMA, 35,30). 


JUGOSLAVIA. — Ditta di Niche desidera entrare in trattative 
di affari con ditta fabbricante di lamiere, dischi e fili di rame. 
— (ANIMA, 35 (82) da 


BRASILE. — Ditta di Cearà chiede caldaie a vapore di lamiera, 
tipo verticale, pressione 8=10 atm. e della superfice riscaldata da 
8 a 23 nq. — (ANIMA, 35,21). 


ARGENTINA. — Ditta di Buenos-Ayres chiede cataloghi e prezzi 
per automotrici e rimorchi tramviari. — (ANIMA, 35,8). 


RAPPRESENTANZE 


EGITTO. — Ditta del Cairo chiede rappresentanza di ferramenta 
e articoli smaltati. — (C. C. Milano, rif. Ag.). 


URUGUAY, —. Ditta di Montevideo chiede la rappresentanza 
di articoli elettrici e ferramenta. — (C. C. Milano, n. 23611). 


STATI UNITI D'AMERICA. — Ditta di Chicago si offre di procu- 
rare buoni rappresentanti, o di far allacciare relazioni d'affari 
con buone ditte americane, alle ditte che desiderano esportare 


negli Stati Uniti. La Ditta stessa si offre anche per l'espletamento 


delle pratiche per ottenere brevetti agli Stati Uniti. — (ANIMA, 
35,134). 


x 


INIZIATIVE SORTE ALL ESTERO PER FAVORIRE L'ESPORTAZIONE 


ITALIANA. 


La ditta italiana José Garofalo di Cearà (Brasile), ha istituito 
presso la propria sede una « Sezione di Informazioni », che tiene 
a disposizione di tutti gli interessati e il cui scopo è quello di in- 
tensificare la propaganda a favore dei prodotti italiani. 

Tutti gli industriali italiani, di qualunque ramo d’industria, 
che hanno interesse a far conoscere i loro prodotti nelle provincie 
del Nord-Brasile, potranno giovarsi della citata iniziativa in- 
viando alla Ditta Garofalo i loro cataloghi, listini, circolari, 
campioni ecc. 


Notiziario 
ABBREVIAZIONI DELLE PRINCIPALI. RIVISTE CITATE 


Be NC. — Bollettino di Notizie Commerciali pubblicato per 
curva del Ministero dell'Economia Nazionale. 

B. I,. D. C. — Bollettino di Legislazione Doganale e Commerciale 
pubblicato per cura del Ministero dell’ Economia 
Nazionale. 

B°. of..T... — Board of Trade Journal — Londra. 

BOLIVIA 

Vendite di macchine agricole americane, — (Commerce Reports 


— 28 giugno 1926). 

In seguito alla Esposizione Centenaria Boliviana, tenutasi a 
I,a Paz verso la fine dello scorso anno, lo smercio delle macchine 
agricole va affermandosi sul mercato Boliviano. Una ditta di 
La Paz, che ha succursali nei principali centri di Bolivia, annun- 
cia l’arrivo di 200 aratri americani, che intende smerciare entro 
l’anno. La Ditta ha cura di fare ampie dimostrazioni sull’uso 
degli aratri nei maggiori centri agricoli; va così affermandosi 
anche l’impiego di seminatrici, falciatrici, raschiatrici. Non è 
ancora sviluppato il mercato delle moderne macchine agricolé 
nè il suo sviluppo sembra facile nè imminente. Tuttavia i risul- 
tati a cui è pervenuta la suddetta-ditta di La Paz dovrebbero in- 
vogliare altri costruttori, a seguirne l’esempio, 
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Aria Compressa 


per tutte le /ndustrie 


RISENTITE LA CONCORRENZA? 


Der diminuire i costi di Produzione 
occorre perfezionare eò ampliare il vostro impianto 
pneumatico : scriveteci eò un nostro Jngegnere spe- 


cialista verrà subito da voi e si metterà a vostra éòi- 


sposizione anche se non avete bisogno di acquistare 
nulla da noi. Egli potrà indicarvi interessanti. fonti È) 


Òi economia. 


LA NOSTRA COLLABORAZIONE E GRATUITA i 

SOCIETÀ ANONIMA ITALIANA 1 

ING. NICOLA ROMEO & cc... | 

Direzione ed Officine di Costruzione: STRADA AL PORTELLO, 95 î 
MILANO 


ROMA (4) Via del Tritone, 125 - NAPOLI (74) Corso Umberto 1,179 - TRIESTE (9) Via Madonna del Mare, 7 


68/12/60 


È) CINA 


» ao ; F. + vhinese Economic 
Automobili esistenti a Shanghoi : E 


su Bulletin — 31 luglio 1990 i 
| Alla fine di giugno 1926 risultavano registrate nel Comune di 
. Shanghai oltre 1056 automobili sia private che pubbliche. Di 
esse, 2307, ossia il #7 % del totale, sono di origine americana. 
Oltre 12 marche americane, fra le quali primeggiano le Buick 
| e la Ford, si contano in Shanghai; tengono il secondo posto le 
A marche inglesi seguite da quelle francese. Si contano anche oltre 


_ 150 automobili « Fiat ». i 


— FRANCIA 
Situazione dell'industria del ferro é della chincaglieria. — (Usine 
_ — 18 settembre 1926). 
Situazione senza nessun movimento sensibile, Numerosissimi 
_ sono i piccoli ordini, ma essi non sono bene accetti agli industriali 
in ragione delle spese enormi di manutenzione, di fatturazione e 
. di ricupero che essi impongono. Inoltre sono notevolmente cre- 
 sciute le difficoltà, bancarie e numerosi industriali che accetta- 
| vano anche il pagamento a 90 giorni si attengono ora solamente 
| a quello in contanti. Un buono smercio presso numerosi chinca- 
| glieri hanno preso gli accessori per automobili. Intensa, in questo 
| ramo, è la concorrenza esercitata dai garages ma gli automobilisti 
van prendendo l’abitudine di rivolgersi ai chincagliéri. Per arti- 
| colì domestici è subentrata una certa stabilità nei prezzi. Per gli 
oggetti smaltati la consegna è sempre alquanto differita; in quelli 
galvanizzati i prezzi sono sostenuti e molto fermi; in quelli di 
alluminio la penuria del metallo obbliga i fabbricanti a grandi 
riserve nei riguardi della clientela e non garantisce nè prezzi, nè 
termine di consegna. Per l’esportazione si nota una diminuzione 
di domande in numerosi articoli di chinacaglieria. Tale diminu- 
zione è aiutata dal rialzo dei prezzi e dalle tasse che gravano 
in discreta misura su detti prodotti. 


GERMANIA } 


L'industria delle motociclette. —.(L’Usine — 11 settembre 1926). 


La superiorità che l'Inghilterra aveva acquistato in questa 
specialità sembra essere sorpassata dalla Germania almeno dal 
punto di vista tecnico. Ciò che manca ancora all'industria te- 
desca della motocicletta sono gli sbocchi, sebbene in questo ul- 
timo tempo si sia prodotto un notevole miglioramento. La capa- 
cità di produzione della Germania supera ora largamente quella 
dell’Inghilterra. Ma se l'Inghilterra può utilizzare le sue officine 
quasi in pieno, la Germania non le utilizza che a metà. Si sa che 
un’industria non è rimuneratrice se non quando essa può produrre 
almeno all’80 % della sua capacità; quando questa proporzione 
non è raggiunta, il beneficio atteso da una fabbricazione in grandi 
serie diviene irrisoria e spesso si muta in perdita. I capitali im- 
mobilizzati in materiali e costruzioni hanno un’interesse elevato; 
questi, come gli ammortamenti, debbono essere incorporati nel 
prezzo di costo; se le vendite sono insufficienti i prezzi sono aumen- 
tati e la vendita diviene impossibile. In queste condizioni, la pa- 
rola d'ordine dei costruttori tedeschi deve essere: arrestare la 
razionalizzazione delle industrie e sforzarsi di adattare lo smercio 
alla organizzazione esistente. Dalla stabilizzazione del marco in 
poi, i fabbricanti tedeschi di motociclette hanno raggiunto il 

“record dell’esportazione nel luglio scorso; la curva dell’esporta- 
zione ha segnato, dopo numerose cadute e ricadute una costante 
ascesa. Da due mesi si è potuto constatare che l'importazione 
tedesca di motociclette tende a diminuire. 


Situazione industriale a Solingen. — (Usine — 18 settembre). 


L'ultima fiera di Iipsia non ha apportato alcun miglioramento 
alla situazione. Le transazioni sono state minime, salvo per al- 
cuni articoli il cui prezzo è bassissimo, come le tosatrici mecca- 
niche e le posate. SARE ì 

Nelle lame per rasoi meccanici la concorrenza è vivissima, i 
prezzo variando da 0,05 a 0,40 marchi (Gillette). L’esportazione 
di Solingen è diminuita in giugno rispetto alla quantità ma è 
in aumento rispetto al valore. L’espottazione verso gli Stati Uniti 
è in progresso a dispetto dei dazi quasi proibitivi e dello svi- 
luppo preso dalla coltelleria americana dopo la guerra. 

Si mantiene in limiti modesti l'esportazione verso il Belgio e 
la Francia; l’Italia offre un buon sbocco (6 volte più della Francia, 
8 volte più del Belgio), e viene. come importatrice della coltelleria 
tedesca, appena dopo l'Inghilterra. 
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GRECIA 

Nuova compagnia greca di navigazione. — (Bollettino del Lloyd , 
Triestino — settembre 1926). 

È stata costituita una Compagnia di navigazione ellenica con 
un capitale interamente versato di un milione di sterline; la com- 
pagnia che prenderà il nome di Iloyd FEllenico avrà la sua sede 
in Pireo, 


HONDURAS 


Sbocco per apparecchi elettrici domestici. — (Commerce Reports, 
28 giugno 1926). 

La vendita di apparecchi elettrici in Honduras è limitata a 
Puerto Castilla, Trujillo e La Ceiba. I ventilatori sono alquanto 
richiesti; in prevalenza quelli per soffitto. Sono usati i ferri elet- 
trici da stiro, e le macchine elettriche per stirare sono installate 
solo nelle lavanderie pubbliche. Sono usati i tostini elettrici; fra 
essi son preferiti quelli veriticali. Vi sono molte macchine elettri- 
che a filtro per caffè, ma non vi è smercio di scaldavivande e 
pentole elettriche. Il ghiaccio è un genere di prima necessità, ma 
non sono ancora stati introdotti gli apparecchi refrigeranti. L’im- 
pulso nell’uso degli apparecchi elettrici è dato dalle ferrovie che 
possono importare in franchigia gli apparecchi elettrici che ado- 
perano. La maggiore parte di essi è fornita dagli Stati Uniti. 


INDIA 


Grandi lavori di irrigazione. — (Bollettino del Lloyd Triestino 
— settembre 1926). 

Il Marajah di Misore ha inaugurato recentemente il primo ca- 
nale di Badra, destinato a contribuire efficacemente allo svi- 
luppo agricolo ed industriale delle valli. del Badra e del Tinga. 
Di questi lavori si parlò sino dal 1897, ma per ben vent’anni, o 
per una causa o per l’altra, non si fece assolutamente nulla di 
pratico. I lavori, dei quali beneficano oltre cento villaggi, vennero 
infatti autorizzati soltanto nel 1918 e soltanto in questi giorni fu 
possibile inaugurare la prima parte. Gli stabilimenti industriali 
esistenti nella regione incominciano ad approfittare dell'energia 
elettrica. Seri studi sono attualmente in corso per la creazione 
di altri stabilimenti per la lavorazione del ferro e dell’acciaio allo 
scopo di ridurre sensibilmente l’importazione degli articoli che si 
preparano con questi materiali. 


RUMANIA 


Stabilimento di materiale rotabile a Bucarest. — (L'Usine — 
18 settembre 1926). 

In seguito a trattative svoltesi fra un consorzio viennese e il 
Governo Rumeno per costruire uno stabilimento di materiale 
rotabile a Bucarest, si è decisa la formazione di una società ano- 
nima, col 60 % di capitale rumeno e 40 % estero. Il Governo Ru- 
meno si è impegnato di ordinare annualmente alla società almeno 
25 locomotive, 50 vetture e 300 vagoni. 


UNGHERIA 


L'industria Metallurgica Ungherese nel 1925. 
del Lloyd Triestino — settembre 1926). 

Il numero degli operai occupati in tale industria era nel gen- 
naio 1925 di 37.756, con una diminuzione del 25 % in confronto 
ai 50.000 operai occupati nella stessa industria nel 1923. Tale 
diminuzione non è in relazione diretta colle cifre dell’importa- 
zione delle materie prime, che sono in continuo aumento rispetto 
a quelle degli anni precedenti. Difatti, mentre l'importazione di 
ferro e ghisa greggi nel 1924 era di 271.000 quintali, nel 1925 
era di 334.000 quintali. D'altra parte gli articoli finiti di ferro 
importati nel 1925 danno una diminuzione di fronte al 1920 ed 
al 1924. 


— (Bollettino 


Disposizioni doganali 
BRASILE 


Tassa addizionale sull’importazione. — (B. of T. —- 30 settembre 
1926). 

L'articolo 2 della legge doganale per il 1926 prevede l’imposi- 
zione di una tassa da 1 a 5 reis per Kg. sulla merce caricata o 
scaricata nei porti brasiliani. Un decreto del 20 agosto scorso 
precisa tale tassa a 3 % % reis per Kg. sulle merci straniere en- 
trate nel porto. La tassa deve essere pagata dal capitano o coman- 
dante del bastimento che trasporta la merce. L'entrata in vigore 
di questa tassa è però stata differita al 20 dicembre, 
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Telefoni 50307 - 50377. MILANO (34) Telegrammi: Motaratric - Milano È 
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SEZIONE 
FONDERIA 
ACCIAIO 


CON FORNI ELETTRICI 


Formatura e omogeneità 
perfette - Consegne rapide. 


GETTI IN ACCIAIO FUSO PER TUTTE LE APPLICAZIONI 


33 12/6 


< 


il 


| 35/12/6 


SIN Pos "A P — 


NADA’ 

iduzione di dazi su materiali per automobili. — (B. of T, — 
ttembre 1926). 

rtù di un ordine del 21 agosto il dazio della voce 783 della 
ffa canadese (apparecchi a gasolina e a vapore, trasmissioni e 
relative, magneti, generatori elettrici ecc. non prodotti nel 
adà se importati da costruttori di chassis per auto-mobili) 
o con decorrenza del 16 aprile scorso al 20% nella 
liffa generale, al 17 % % nella tariffa intermedia e al 15% 
a tariffa preferenziale britannica. 


odificazioni della tariffa doganale. — (B. of T. — 2 settembre 


A effetto dal .22 luglio scorso sono state apportate varie 
idificazioni alla tariffa doganale di questa colonia britannica. 
10, fra le altre, modificate le Seguenti voci: « Autocarri, om- 
, trattori, ecc. compresi gli chassis e le parti ed accessori, 
‘altrimenti specificati » che pagano il 12 4% % ad valorem e 
itomobili, motocicli ecc. inclusi accessori e parti staccate », 
‘pagano il 20 % ad valorem, 

(PRO 

Bib;sione dei dazi doganali. — (B. of T. — 30 settembre 1926). 
Zon legge del 28 agosto 1926 sono stati riveduti numerosi dazi 
sanali all'importazione in Cipro. Fra essi notiamo, armi, mu- 
D e esplosivi, fra i quali le pistole pagano il 25.%,.i fucili 
ano da 3 a 6 sterline ciascuno e le cartuccie pagano da 1 a 4 
illini ogni 100. 


\Trattato di commercio anglo-ellenico. —- (Comunicazione della 
federazione Generale Fascista dell'Industria Italiana). 

16 luglio 1926 i Governi inglese e greco hanno firmato un 
iittato di commercio e di navigazione basato sul trattamento 
ila nazione più favorita senza limitazione. Alcune merci ori- 
narie dalla Gran Bretagna saranno sottoposte alla loro importa- 
le in Grecia a dazi inferiori a quelli stabiliti dalla tariffa mi- 
‘ma greca. Fra detti prodotti notiamo le lamiere di ferro in ge- 
te che pagheranno un dracma oro invece di due per quintale; 
e tti di ferro, semplici, della voce 86 che pagheranno 40 dracme 
vece di 50 e gli stessi letti con ornamenti di ottone pagheranno 
dracme invece di 120 al quintale più. il diritto addizionale 
valorem del 10 % invece del 20%. Inoltre ha subito riduzioni 
azio della voce 267 (velocipedi) nel modo seguente: 

elocipedi: è 

ordinari, montati o no, ciascuno: dracme oro 15 invece 


E 
Per tutte le richieste ’ANIMA segnala. subito al ri 
lla loro produzione, risultano registrate come produttrici 
Le Ditte interessate possono ottenere magg 


| Sinne AUTOMATICI PER CAFFÈ. — (Rif., 34,3-227). 
ZII 


| 
\EZZI DI RICAMBIO, PRODOTTI. IN SERIE, PER MOTORI E ALTRE 
(PARTI DI VEICOLI INDUSTRIALI. — (Rif., 34,9-228). 

7A 3 Maire 
(CCHINE PER FABBRICARE PALLINI DI PIOMBO. — (Rif., 34,3-231). 


A 
ISCHI DI CRISTALLO PER VERIFICARE LI SUPERFICI MEDIANTE 


D ERFERENZA DI RAGGI LUMINOSI. — (Rif. 34,3-235). 
(ACCHINE PER PREPARARE CONI DI PAGLIA PER IL RIVESTIMENTO 
| DELLE BOTTIGLIE DI VINO DESTINATE, ALL'ESPORTAZIONE. — 
\ (Rif. 34,3-237). i 

| \PPARECCHTO PER LA MISURA DELLE DUREZZE BRINNELI. — 
| (Rif, 34,3-240). 

| (CHEROSCOPIO SHORE. — (Rif. 343-240). 

ASTRI DI ZINCO IN ROTOLI. — (Rif. 34,3-244). 

\.OMPRESSORI PER LA SOVRALIMENTAZIONE DEI MOTORI D'AUTO- 
| MOBILE. — (Rif. 34,3-245). = 


| 
| 
| 
| 


| 
| 

| 

i 

| 
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b) a motore, montati o no, 30 dracme invece di 50; 
c) gli stessi, con carrozzelle laterali, 30 invece di 50. 
Particolare importanza ha la disposizione del trattato anglo- 
greco per la quale i diritti addizionali riscossi in Grecia in favore 
dello Stato, delle Provincie e dei Comuni, non dovranno supe- 
rare, nel loro complesso, per i prodotti importati dalla Gran Bre- 
tagna, il 75 % dei dazi doganali corrispondenti. Inoltre le merci 
britanniche saranno esentate dal dazio di consumo interno ri- 
scosso sulle merci indigene e similari quando siano trasportate 
da una città all’altra. Le disposizioni suddette come pure le ridu- 
zioni dei dazi doganali si estendono di pieno diritto all'Italia. + 


INDIE OCCIDENTALI FRANCESI. 


Tasse addizionali sull’importazione. — (B. of T. — 30 s et 
tembre 1926). ; 

Il decreto presidenziale francese in data 17 settembre impon € 
una tassa addizionale del 2 % ad valorem su tutte le merci im - 
portate nella Martinicca e destinate al consumo, eccetto il riso e 
il pesce. La tassa è riscossa nelle stesse condizioni e con gli stes si 
mezzi coi quali si riscuote il dazio doganale. Gli articoli di ogni 
specie importati per conto dello stato o delle amministrazioni 
pubbliche sono esenti da tasse. 


MADAGASCAR 
Aumento dei dazi doganali. — B. of T. — 23 settembre 1926) 


Il giornale ufficiale del Madagascar e territori dipendenti, in 
data 3 luglio contiene un decreto del Governatore generale che 
pone in effetto nella colonia la legge francese del 6 aprile con la 
quale fu imposto un aumento generale di dazio del 30%. 


NUOVA ZELANDA 

Modificazioni di dazi doganali. — (B. of T. — 2 settembre 1926). 
— A partire dal 19 settembre sono state apportate varie modifi" 
cazioni alla tariffa doganale. Il dazio della voce 550 (automobili) 
resta fissato al 35% nella tariffa generale e al 10 % in quella pre- 
ferenziale per la Gran Bretagna. Il dazio del 25% nella tariffa 
generale, è stato portato al 35% per la voce 417 (apparecchi a 
gas e benzina, da essere adoperati per biciclette, motocicli, trat- 
tori, ecc.); per la voce 549 (biciclette, tricicli, ed altri simili vei- 
coli, comprese le motociclette e sidecars) e per la voce 563 (mi- 
suratori di velocità e conta-chilometri per veicoli). 


VENEZUELA 

Decisioni tariffarie. — (B. of T. — 30 settembre 1926). 

In virtù di ut decreto del 14 agosto, che apporta modificazioni 
alla tariffa doganale venezuelana, gli apparecchi radio telegrafici 
e accessori relativi, anche se importati separatamente, pagano 
il dazio di 5 centesimi per Kg. oltre alla sopratassa gerierale 
ammontante al 56 % del dazio doganale. 


PRODOTTI RICHIESTI IN ITALIA 
o dei quali si chiede se SONO fabbricati in Italia 


chiedente quelle Ditte associate le quali, avendo data esatta specificazione 
di quanto richiesto negli schedari per prodotti dell’ANIMA, 


il numero di riferimento. 


TAMBURELII CIFRATI, IN LEGA DI STAGNO E OTTONE, DA SERVIRE 


PER CONTATORI, CONTACHILOMETRI, ECC. — (Rif., 34,3-246). 
MACCHINE DA CUCIRE, — (Rif., 34,3-240), 
COMPRESSORI PER LA SOVRALIMENTAZIONE DEI MOTORI D'AUTO- 
MOBILE. — (Rif., 34,3-_245). 
MACCHINA TRITURATRICE DI RADICI E FOGLIE MEDICINALI SECCHE, 
MACCHINAMOTORE. -— (Rif. 34,3-255). 


MACCHINA RIEMPITRICE, IMBOTTIGLIATRICE, CAPSULATRICE AUTO- 
MATICA PER BOTTIGLIETIE DA GR. 150-200, TIPO A MOTORE. 
— (Rif. 34,3-255). 

TORCHIO PER VINACCE, DI GRANDE POTENZA, TENUTA 4-5 QUIN- 
'TAII, CON 'IINELLO A DOGHE STRETTE DI APERTURA, TIPO POS- 


SIBILMENTE A MOTORE. — (Rif. 34,3-255). 

MACCHINARIO COMPLETO PER L'ESTRAZIONE DELL'AMIDO DAL 
GRANTURCO, +— (Rif. 34,3-251). 

FORNO PER PRODURRE ACIDO SOLFOROSO. — (Rif. 34,3-251). 
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Officine Meccaniche Conti Luigi & C. 
Società in accomandita - Casa fondata nel 1866 MALNATE (Como) 


Officine raccordate alla Stazione di Malnate Olona 
Specialità : 
Alesatrici fresatrici Universali 
Tipo a montante fisso e testa mobile con mandrino da mm. 60 e mm. 85. — 
Tipo a montante e testa fissi con mandrino da mm. 65. 


Tipo a montante e testa mobili con mandrino da mm. 100 - mm. 120- mm, 190. 


Limatrici potenti ad alto rendimento 


Torni per assi montati 
da locomotive, tender e veicoli. 
Macchinario completo per la lavorazione e rettifica assi montati per 
veicoli ferroviari. 


INSTALLAZIONI COMPLETE IDRAULICHE per FORGIA e STAMPAGGIO, LAMINATO] per CERCHIONI e ruote di veicoli ferroviari 


Per offerte, preventivi e schiarimenli rivolgersi direttamente alla. sede in MALNATE (Como) 
Per Telegrammi: CONTI - MALNATE Telefono: VARESE 4-65 
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Torni Paralleli di Precisione | | Ditta LODOVICO BOLTRI. 
Cason a BOLT» di U. GANNA & C. - MILANO 


Modello A - A Mofore - A Pedale 


ELETTROVENTILATORI 
ELETTROASPIRATORI 


DITTA | 
L O D O VI C O B O LT R I Ventilatori a mano — A frasmissione 


DI U. GANNA & C. - MILANO FUCINE PORTATILI 


Via Galileo, 15 


2312 1 


riguardanti 


Ri ripolitania. — Esposizione fiera campionaria di Tripoli. -— 
otto l'alto patronato di S. E. il Capo del Governo e per inizia- 
di S. E. De Bono, Governatore della Tripolitania, si sta or- 
izzando in Tripoli per i mesi di gennaio-febbraio 1927 la prima 
osizione Fiera Campionaria. Essa assumerà particolare im- 
anza sia dal punto di vista politico in quanto contribuirà a 
ldare vieppiù i vincoli fra la Madre Patria e la Colonia, sia 


a dell’industria nazionale nei confronti degli indigeni e degli 
ieri di passaggio a Tripoli. Una simile manifestazione inoltre 
terà il collocamento dei prodotti italiani nella Tripolitania 
ndurrà il Ministero delle Colonie a favorire in ogni modo la 
etrazione dei prodotti nazionali nelle colonie. Confidiamo per- 
to che tutti vorranno dare la propria adesione corrispondendo, 
, volonterosamente all’invito del Governo Nazionale al quale 
da ‘onfederazione Fascista dell'Industria Italiana, ha assicurato 
ua più attiva coltaborazione. Le iscrizioni sono aperte fino al 
novembre 1926, ma si raccomanda, per il miglior ordinamento 
a Mostra e nell’interesse degli espositori di dare sollecita- 
ente la propria aderione. Il Comitato ordinatore della Fiera ha 
tenuto il ribasso del 50 % sia per l'andata che per il ritorno per 
trasporti sulle Ferrovie dello Stato, per quelli sui piroscafi della 
ansatlantica, della S. I. dei Servizi Marittimi e il trasporto 
tuito sui piroscafi della Compagnia Florio sino a 500 Kg. e 
o a 2 mc. per espositore. Il Comitato inoltre ha stipulato con 
i Casa di spedizione Sebastiano Elefante di Napoli speciali 
riffe ridotte per il carico e il ritiro dei prodotti esposti e per 
pletamento delle operazioni doganali relative; infine gli espo- 
tori che non interverranno personalmente o che non vorranno 
ominare uno speciale rappresentante potranno delegare per la 
osizione della merce in appositi stands la Società Commer- 
e Industriale Agricola Coloniale, residente in Roma, corso 
Iimberto I n. 4. T'ANIMA è a disposizione dei propri soci pet 

nire tutti quegli altri schiarimenti edi quali potranno avere bi- 
no. Ampi schiarimenti saranno inoltre forniti da un delegato 
nunito di tessera di riconoscimento e firma di S. E. De Bono), 
el Rappresentante per ciascuna Provincia del Comitato Ordi- 


Norme per 


- 


Viodificazioni alie norme istituite dell’Associazione Nazionale 
«per la prevenzione degli infortuni sul lavoro. 


ED. Leeg e 1° luglio 1926, n. 1309 — Gazzetta Ufficiale 4 agosto 
1926, n. 179). 


pntributi da versarsi per l’anno 1926 ali’‘ Associazione Na- 
zionale per la prevenzione degli infortuni sul lavoro ’’ dagli 
nti per l’assicurazione degli operai per conto degli indu- 
_ striali. 


| M. 15 luglio 1926 — Gazzetta Ufficiale 17 agosto 1926, n. 190). 


Riférendoci a quanto pubblicammo a pag. 216 e a pag. 220 della 
ostra Rivista di aprile, relativamente alla costituzione della « As- 
ciazione Nazionale per la prevenzione degli infortuni sul lavoro », 


i lettori sui Decveti suaccennati. Il primo di essi modifica il nu- 
ero e le attribuzioni degli Ispettori e detta norme per le tariffe 
contributi. Esso dice: 


ART, ]. — AIR. D. Legge 3 gennaio 1926 n. 79, concernente 
‘ istituzione dell « Associazione Nazionale per la prevenzione 


. - Al primo comma dell'art. 3 è sostituito il seguente. 


Gli ispettori dell’ Associazione Nazionale sono pubblici uffi- 
ali a tutti gli effetti di legge, ed hanno libero accesso negli sta- 
bili menti industriali e nelle aziende agricole ». 


da L'INDUSTRIA MECCANICA 


punto di vista economico quale imponente manifestazione di . 


ta con R. D. L. 3 gennaio 1926, n. 79, richiamiamo l’attenzione’ 


FIERE ED ESPOSIZIONI 
l'Industria Meccanica 


natore: a tale delegato confidiamo verrà accordata la massima be- 


.nevolenza e saranno rimesse le schede di adesione non trasmesse 


direttamente all’ANIMA. 


Egitto. — Salone Internazionale dell’ Automobile in Egitto, — 
(Comunicazione della Confederazione Generale Fascista dell’In- 
dustria Italiana). — Sotto il patronato del Reale Automobile 
Club ed autorizzato dal « Bureau Permanent, International des 
Constructeurs d’Automobiles », si terrà al Cairo dal 16 febbraio 
al 3 marzo 1927 il primo salone internazionale dell'automobile. 
Tale salone avrà sede nel vasto recinto della Società Reale di 
Agricoltura, in posizione centrale, che ha una superfice coperta 
di 10.000 m.* Questa manifestazione rivestirà importanza ecce- 
zionale, perchè il Cairo oltre ad essere centro del mercato egiziano 
è sbocco del mercato del Sudan, della Palestina e della Siria. 
La Francia e l'Inghilterra si interessano già vivamente a questo 
salone, al quale possono partecipare non soltanto l’industria del- 
l'automobile ma anche quella della carrozzeria, dei motocicli, cicli 
ed accessori. Le adesioni sono raccolte dal Commissario Generale 
per l’Italia sig. avv. Giuseppe De Micheli, Via Carlo Alberto, 48 
- Torino. 


Persia. — Ufficio speciale dell’importazione. — Il Ministro Ita- 
liano a Teheran ci comunica che gradirebbé ricevere i cataloghi 
ed eventualmente anche i prezzi e i listini di qualsiasi merce o 
prodotto desiderando creare un Ufficio Speciale delll’mportazione 
che abbia a sua disposizione le informazioni più vaste e più com- 
plete possibili, sempre pronte per eventuali ordinazioni. Richia- 
miamo intanto su questa richiesta l’attenzione dei fabbricanti di 
macchine agricole delle quali si tiene attualmente una esposizione 
a Teheran e li sollecitiamo a inviare alla Regia Delegazione d’Italia 


‘ a Teheran il materiale richiesto. Per opportuna norma, segnalia- 


mo le macchine agricole più richieste sul mercato persiano: Er- 
pici di diversi modelli, coltivatori ed estirpatori, seminatrici, mie- 
titrici, falciatrici e trebbiatrici (queste ultime per grani duri), 
cernitrici, macchine per lavorare il riso, pompe per irrigazione ed 
altri usi, gruppi elettrogeni, piccole dipanatrici per bozzoli. 


LEGGI E REGOLAMENTI 


la loro pratica applicazione 


2.- Ainumeri 3 e 4 alle lettete a) e d) dell’art. 5 alla parola 
«sei » è sostituita la parola «dieci », 


3, — All’art. 10 è 


«La tariffa dei contributi per la sezione 1° è stabilita in ragione 
dei premi e contributi d’assicurazione riscossi dagli istituti assi- 
curatori per gli infortuni sul lavoro nelle industrie. I contributi 
predetti sono versati all’ Associazione nazionale dagli istituti as- 
sicuratori per conto.e vece degli industriali assicurati, nei termini 
e nei modi che saranno stabiliti nello statuto dell’Associazione 


sostituito il seguente: 


. medesima. 


Il secondo stabilisce Ia misura dei contributi dovuti dagli Enti 


per la assicurazione: Tariffe dei contributi. 


ART, ]l. — La tariffa dei contributi da versarsi per l’anno 
1926 all’ « Associazione nazionale per la prevenzione degli in- 
fortuni sul lavoro», dagli Enti per l’assicurazione degli operai 
per conto degli industriali iscritti è stabilita nella percentuale 
del due per cento dei premi e contributi d’assicurazione, incassati 
e da incassare dagli Enti predetti dal 1° luglio al 31 dicembre 
1926, senza distinzione dell’anno di competenza a cui detti premi 


. si riferiscono. 


Detti contributi saranno dalla Cassa Nazionale infortuni e 
dalle società private di assicurazioni riscossi a carico degli In- 


‘ dustriali sotto forma di addizionale del premio ed accessori, e 


dagli Enti mutui d’assicurazione sotto forma di addizionale dei 
contributi d'assicurazione; e versati all'Associazione nei primi 
otto giorni del mese successivo a quello d’incasso. 
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PENNELLIFICIO E SPAZZOLIFICIO ITALIANO 


Casa fondata nel 1800 


SPECIALITÀ 
IN 
PENNELLI 
VULCANIZZATI 


CARROZZERIE 
E TIPI 
INDUSTRIALI 


UGO POGLIANI - MILANO 


PIAZZA MENTANA, 6 - TELEFONO: 84-543 
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Utensileria Meccanica Milanese di 


GIUSEPPE BRAMBILLA 


Specialità frese d’ogni sistema — Ale- 
satori - Maschi - Filiere - Madreviti 
su .cartone, ecc. — Utensili per la la- 


vorazione del legno 
MILANO 


X Via Savona 
N. 24-26 


i 


d\ o 
€ 2 
NI 


Telefono 
N. 30-419 
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per la Prova dei Materiali 
(Brevetti mondiali: ING. FRANCESCO FIGARI) 


CEARCACSACAREEAEREEREBOA 
La prova corrente dei materiali permette il rea- 
lizzo di una notevole economia di produzione! 


Questo scopo è raggiunto dalla macchina ‘Figari’ 
esattissima e assai meno costosa delle altre. 

La macchina ‘Figari’, già introdotta presso im- 
portanti Amministrazioni Nazionali ed Estere, è 
adottata dalle: Ferrovie dello Stato. 


Gran Premio e Medaglia d’Oro alla prima Espos. Ind. Ligure 


Tipo normale: 


4000 kg. 

È atta alle prove di tra- 
zione, compressione e 
* Brinnell’ su metalli, 
cementi, ecc., ed è prov- 
vista di speciale appa- 
recchio misuratore delle 
frecce di impronta ad 
t/ioo di mm. 


Ing. FRANCESCO. FIGARI 


Piazza Vigne, 6 
GENOVA (9) 


Potenza: 
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VERNICIATURA CELERE PNEUMATICA crisparmio 50 0/0) 


Nuovi areografi a ventaglio per grandi e piccole lavorazioni di serie 


“Ii 


OFFICINE MECCANICHE “lItalia,, (Brevetti Corti). 


Produzione Nazionale - viA OSPEDALE, 4 « Milano = Telefono 89-807 


Qualsiasi dimostrazione 
pratica presso la Sede 


MACCHINA PORTATILE “FIGARI” | 
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425/5/1 da ; 


"{ golamento per la esecuzione del R. Decreto Legge 7 no- 
vembre 1925, n. 1950, sul diritto di autore. 


R. Decreto Legge 15 luglio 1926, n. 1369 — Gzzetta Ufficiale 20 
gosto 1926, n. 193). 


sha ._ «NUOVE DISPOSIZIONI SUI DIRITTI DI AUTORE. 


Î 
| 
Lo 


Le nuove disposizioni per la tutela delle «opere dell'ingegno » 
ontrano in vigore il 1° settembre 1926, e si applicano alle opere scien- 
fiche, letterarie, artistiche e didattiche. È 
La Legge considera espressamente come opere artistiche: 

d.1° — /e opere drammatiche, musicali, cinematografiche, coreo- 
mafiche e pantomimiche ; 
12° — ie opere di pittura, scultura e architettura; 

3° — Zavori d’arte, grafici e plastici; i 

49 — i lavori d'arte applicata all'industria; 

| fo -— i disegni, le fotografie ed i lavori eseguiti con procedimenti 
maloghi alla fotografia. 

noltre, la legge comprende tra le opere scientifiche anche î pro- 
di lavori di ingegneria, quando costituiscono soluzioni originali 
oblemi tecnici. 

‘E’ prescritto il deposito — presso l'Ufficio della proprietà intel- 
ettuale del Ministero dell'Economia Nazionale — di un esemplare 
opera, entro 30 giorni dalla sua pubblicazione; l’omissione del 
sito dà luogo ad una ammenda non inferiore a L. 50 ed al se- 
tro di uno 0 di più esempiari dell’opera presso qualunque de- 
ove. 

uttavia la tutela del divitto di autore non scaturisce dal deposito 
opera; ed i termini per la scadenza del periodo di protezione 
on decorrono dalla data del deposito. 

Il diritto alla protezione — per i “periodi previsti dalla legge — 
sorge dal momento della prima pubblicazione dell’opera; intenden- 
dosi per pubblicazione secondo i casi — la esecuzione, vappresenta- 
ione, diffusione, od esposizione del prodotto dell'ingegno. La data 
lla prima pubblicazione può essere provata con qualunque mezzo. 
iportiamo qui di seguito gli articoli che maggiormente possono 
vessave i nostri lettori: 


È 


Art, 15. — Il deposito deve essere fatto entro trenta giorni 
a pubblicazione, esecuzione, rappresentazione, diffusione od 
osizione dell’opera. Se si tratta di opere che abbiano subìto 
in sostanziale rifacimento per effetto di aggiunte o di modifica- 
zioni, ai sensi dell'art. 26, comma terzo, del R., Decreto Legge 
novembre 192%, n. 1950, il termine per il deposito decorre dalla 
mubblicazione, esecuzione, rappresentazione, diffusione od espo- 
ione dell’opera aumentata o fodificata. 
deposito si esegue mediante consegna 0 trasmissione di un 
emplare dell’opera, direttamente, all'Ufficio della proprietà in- 
ttuale. I/Ufficio ne dà immediatamente ricevuta con apposita 
stazione scritta, che deve essere consegnata al depositante o 
ata al trasmittente mediante lettera raccomandata. 
’omissione del deposito è imputabile a ciascuno di coloro che 
iano obbligati; e se l’obbligato è un Ente, è imputabile al rap- 
presentante legale di esso. 
Per i giornali quotidiani, l'obbligo del deposito s'adempie con 
a consegna o la trasmissione di un numero di essi ogni mese, 
"Ufficio della proprietà intellettuale. 


"3 T,AVORI D'ARTE APPLICATI ALL'INDUSTRIA. 


"Art. 17. — Per le opere di pittura o d'architettura, per i la- 
d’arte grafici o plastici e per i lavori d’arte applicata all’in- 
stria, si deve depositare un esemplare delle riproduzioni foto- 
che, le quali, in una o più tavole, colgano tutti i lati dell’opera 
nodo che se ne possa ricostruire il’immagine completa. 

r i disegni, i progetti di lavori d'ingegneria, le fotografie e 
i lavori eseguiti con procedimenti analoghi alla fotografia, si de- 
posita un esemplare di essi. 

Ri ell'ipotesi considerata nel primo comma del presente arti- 
colo, l'esemplare deve portare impressi il nome e cognome del- 
tore 0 la menzione dell’anonimo, il titolo dell’opera e la data 
rima pubblicazione diffusione o esposizione di essa, In difetto, 


azione scritta, contenente le dette indicazioni e firmata dalla 
na cui spetta l'obbligo del deposito 0 da un suo mandatario. 
alora si tratti delle opere indicate nel secondo comma del 
Se te articolo, l'esemplare deve portare impressi, in modo chia- 
indelebile, il nome e cognome dell'autore, o, a seconda i 
i a indicazione dello stabilimento di esecuzione, e la data di 
rim a pubblicazione. 
ida DL 


+ 


OBBLIGO DEL DEPOSITO. 


osito dell'esemplare deve essere accompagnato da una di- - 
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.Facoltà al Ministro per le finanze di apportare aumenti ai 
vigenti dazi generali di importazione o ai relativi coeff- 
cienti di maggiorazione. 


(R. D. Legge 9 agosto 1926, n. 1482 — Gazzetta Ufficiale, 6 settembre 
1926, n. 207). 


Art. 1. — È data facoltà fino al 30 giugno 1927, al Ministro 
per le finanze, si concerto col Capo del Governo e Ministro per 
gli affari esteri e col Ministro per l'economia nazionale, di apportare 
aumenti ai vigenti dazi generali di importazione e ai relativi coef- 
ficienti di maggiorazione. 


ART. 2. — I decreti come sopra emenati, ove non sia in essi 
diversamente stabilito, avranno effetto dal giorno successivo alla 
loro pubblicazione nella Gazzetta Ufficiale del Regno e saranno, 
a cura del Ministro per le finanze, mensilmente comunicati al par- 
lamento. 


Facoltà al Ministro per le finanze di apportare variazioni al 
regime dei divieti di importazione. 


(R. D. Legge 6 agosto 1926, n. 1481 — Gazzetta Ufficiale 6 settembre 


1926. n. 207). 


ART. 1. — Il Ministro per le finanze è autorizzato ad imporre 
con suo decreto, di concerto con i Ministri per gli affari esteri e 
per l'economia nazionale, i divieti di importazione generali od 
oltre determinati contingenti, ritenuti necessari per la migliore 
disciplina dei consumi interni. 


ART. 2. — Speciali permessi, in derogazione ai divieti, po- 
tranno essere accordati, volta per volta, e su domanda degli in- 
teressati, dal Ministro per le finanze. 


ART. 3. — Sulle domande di deroga al divieto e sulla oppor- 
tunità di concessioni per contingenti determinati, il Ministro 
per le finanze provvederà, sentito, ove lo creda, il parere di appo- 
sito Comitato consultivo, la cui costituzione sarà disposta. con 
decreto del Ministro medesimo. 


Divieto di esportazione dei minerali di ferro, 
(Comunicazione della Camera di Commercio e Industria di Milano). 


Il R. Decreto 25 settembre 1924 n. 1462 stabiliva come noto il 
divieto di esportazione dei « Minerali di ferro, escluse le piriti », 
Il Ministero delle Finanze ora informa che il divieto di esporta- 
zione deve intendersi esteso non solo a tutti i minerali di ferro 
veri e propri, fatta eccezione per le piriti (solfuro di ferro naturale) 
ma anche ai residui della lavorazione delle piriti, conosciute sotto 
il nome di Ceneri di piriti, e che provengono principalmente dal- 
l'impiego nella produzione dell’acido solforico. In deroga al di, 
vieto il Ministero potrà concedere, quando concorrano circostanze 
eccezionali, permessi, da accordare eventualmente esaminando 


caso per caso, 


Ordinamento dell’Amministrazione Centrale della Regia 
Marina. 
(Legge 8 luglio 1926, n. 1180 — Gazzetta Ufficiale 15 luglio 1926, 
n. 162). 
FUNZIONI. 
ART. 1. — Il Ministero della marina provvede a tutti i ser- 
vizi militari marittimi compreso quello, in concorso col Ministero 
dei lavori pubblici, dei fari e del segnalamento marittimo. 


Il Ministero stesso disciplina e. sovraintende all'istruzione 


nautica. 
MARINA MILITARE, 


Per gli affari riguardanti la marina militare il Ministro per la 
marina è coadiuvato da un Sottosegretario di Stato, entro i limiti 
stabiliti dalle disposizioni vigenti. . 

Può anche éssere nominato un segretario generale con le attri- 
buzioni stabilite con il’ R. Decreto 16 luglio 1916, n. 874, e con 
quelle altre che potranno essere determinate con disposizioni del 
Ministro. 

RIPARTIZIONE DEI SERVIZI. 


I servizi dell’Amministrazione centrale della marina sono ri- 
partiti nel modo seguente: 


1° — Gabinetto del Ministro; 
20 - Segreteria particolare del Sottosegretario di Stato; 


r- +7) 
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Ditta QUIRINO PULSELLI 


RAPOLANO (Siena) 


sunsuesnsnaeeoneozaeaoae 
Forte produzione specializzata di: 

Carriuole da Sterro 
Manichi per Arnesi 
Denti da Ingranaggi 
Scope di Erica::.::: 


152/12/7 


RAITURE 
OFONDERIE ER 


pra ACESANA 


MILAZIO!!2) 
Va S.Marco 50-< 7e/ 87-03 


233:12/10 — 


S.A.T.1,M. 


per CALDAIE ECONOMIZZATORI A TUBI da 30 a 130 mm. 
TURBINETTE IDRAULICHE A BRACCI SNODATI 
complete di tubo di acciaio flessibile, congiunzioni ed accessori, da accoppiare a pompa d'alimentazione, iniettore, ecc. 
Consegne pronte dal Deposito di Milanò —- Pezzi di ricambio 
= SOC. ART. TECN. 
Via Mascheroni, 3 — MILANO (17) — Cas. Post. 269 - Telef. 41538 - Telegr. Soartim-Milano 
PULITORI elettromeccanici ‘* BASCHY,, per tubi diam. 18 a 150 mm., 
PULITORI a vapore o aria compressa ‘‘ ZOBLER ,, per caldaie a tubi di fumo. 


IND. - ING. R. GEITLINGER & C. 


Caldaie Cornovaglia e superfici qualunque. 


OFFICINA MECCANICA DA LATTONIERE 


ANTONIO GELOVIZZA 


Via C. Battisti, 24 «= TRIESTE = Telefono N. 28-26 


csi Pa eee Lion. 


SPECIALITA’ IN GRONDAIE 


PER EDILIZIA IN SERIE 


| 
| 
| E LAVORI 


PREMIATA 
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PENNELLIFICIO 
SORINI & MIGLIAVACCA 


Corso Como, 10 - MILANO. - Telef. 52-51 


ceco: 


"PENNELLI 


per OGNI USO INDUSTRIALE 


SPAZZOLE E AFFINI 


CATALOGO A RICHIESTA 
‘0000000000 0090000000 000900 0000000600000 000000000000 000000 
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0000000900000 60202900 000900 0000000080900 


060600009c989002808268800668 


N 


NETTATUBI DISINCROSTATORI “ZOBLER” 


GK 5555 975 


PULIZIA A FORFAIT DELLE CALDAIE 


386/12 2 
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ALFIERI & COLLI 


SOCIETÀ ANONIMA - CAPITALE L. 1.650.000 


Via S. Vincenzo - MILANO - Telefono 30-648 


VIVIvVevvevereTTeTTIceotereTtTeTS vo o® 


Officine Specializzate 


per la Riparazione e Modifica Carat- 
feristiche di ogni tipo di motori - Dinamo 


Alternatori Turboalternatori Trasformatori 


Costruzioni elettromeccaniche speciali - Tra- 
sformatori - Riduttori - Sfasatori - Controller 
- Freni elettromagnetici - Reostati - Quadri - 


Bobine di Self - 


- Banchi taratura Contatori. 


Scaricatori - filtri pressa 


Laboratorio per riparazioni e taratura di 


Contatori ed Apparecchi di misura in genere. 
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3° — Ufficio leggi e decreti alla dipendenza del Ministro; 
4° — Le seguenti Direzioni generali e centrali; 

© Direzione generale del. personale è dei servizi militari; 
Direzione generale delle costruzioni navali e meccaniche; 
Direzione centrale delle armi e armamenti navali; 
Direzione centrale di sanità militare marittima; 
Direzione centrale di Commissariato militare marittimo; 
Direzione centrale del Genio militare per i lavori della 
Regia marina; 


5° — Ufficio dell’istruzione nautica; 

6° — Ufficio della « Commissione per i salariati dello Stato ». 
Con decreto del Ministro per la marina saranno stabilite le at- 
| tribuzioni particolari delle Direzioni generali e centrali e. degli 
Uffici del Ministero. 

3 Ad ogni divisione, reparto, sezione ed ufficio è assegnato un 
_mumero di ufficiali e funzionari civili, a seconda dell'entità e della 
natura dei “servizi che loro sono attribuiti. 


Bisi. sui trasporti di materiali destinati alla costru- 
_ zione di case popolari da cedersi in proprietà a sensi del 
Regio Decreto Legge 10 Marzo 1926, n. 386. 


Approvato con decreto n. 525 del 26 ager 1926 del Ministro delle 
COMUNICAZIONI). 


© Il regio decreto legge 10 marzo 1926, n. 386, pubblicato nella 
| Gazzetta Ufficiale del 15 marzo stesso, n. 61, ed entrato în vigore il 
medesimo giorno 15 marzo, recante provvedimenti=di favore per la 
| costruzione, da parte di Comuni, Istituti ed Enti morali, di case 
| popolari da cedersi in proprietà, dispone all’avrt. 8 che per il trasporto 
di materiali destinati alla costruzione delle dette case sarà concessa 
la riduzione del 50 % sulle tariffe delle Ferrovie dello Stato, su do- 
manda dei Comuni e degli Enti interessati, da presentarsi al Mini- 
stero dei lavori pubblici. E° stato ova pubblicato il Regolamento 
che detta le.norme da osservare, ber fruire della concessione in pa- 
vola. Di esso riportiamo le parti essenziali. 


MISURA DELLA RESTRIZIONE, 


— Ai trasporti a grande ed a piccola velocità dei materiali 
| specificati nell’unito elenco (Allegato A) destinati alla costruzione 
di case popolari da cedersi in proprietà, eseguita da Comuni e. 
dagli Istituti Autonomi ed ‘Enti morali per case popolari di 
cui al n. 3 dell’art. 7 del R. Decreto Legge 30 novembre 1919 

| n. 2318, è accordata per la percorrenza sulla rete dello Stato la 
riduzione del 50 % sui prezzi delle tariffe in vigore all’atto del tra- 
V | sporto. 


“ 


{ Concorso per pubblicazione sugli scambi Italo Cecoslovacchi. 


La Camera di Commercio Italo-Cecoslovacca di Trieste apre il 


mento: « Gli scambi commerciali fra il Regno d'Italia e la Repub- 

Mlica Cecoslovacca, motivi che ne limitano l’importanza.e prov- 

edimenti per intensificarlo ». I concorrenti dovranno presentare 

S lavori entro il 31 dicembre 1926 alla Segreteria della Camera 

suddetta (Trieste Via Mazzini, n. 35) contrassegnandoli con una 

sigla o o I lavori dovranno essere scritti a macchina o a 

È stampa e non superare le 60 pagine formato cancelleria. Saranno 

| assegnati un primo premio di I,. 5000 e un secondo premio di 

. 800. I lavori premiati potranno essere pubblicati a spese della 
Camera con l’indicazione dell’autore. 


(Comunicazione della Confederazione Generale fascista dell’In- 
dustria Italiana). 


Come è noto, il destinatario di un trasporto ha l'obbligo di ri- 
| tirare la merce, o le merci, nel termine stabilito, a seconda dei 
| casi, dall’art. 46 delle Tariffe, e di pagare all’Amministrazione 
le tasse di sosta di cui al n. 11 dell’allegato 1 alle Tariffe stesse, 
per il tempo di ritardo. Però, al secondo alinea del paragrafo Il 


| del citato articolo si dispone che, se al destinatario provi di non 


Direzione generale dei personali civili e degli Rsa generali Li 


‘concorso per la presentazione di uno studio sul seguente argo- - 


| Trasporti ferroviari - Termine per l’esportazione delle merci. 


Tale riduzione non si estende alle tasse minime, alle tasse di 
sosta, di transito, di trasbordo e di raccordo, nè a qualunque 
altra tassa accessoria. 


MODAIITÀ PER FRUIRE DELLA RIDUZIONE. 


2. — Per fruire della riduzione di tariffa, gi Enti interessati do- 
vranno farne domanda al Ministero dei Lavori pugblici per il 
tramite dell'Ufficio del Genio Civile incaricato della sorveglianza 
dei lavori, indicando l'impresa assuntrice delle costruzioni, la 
qualità, il peso, la provenienza e la destinazione dei materiali da 
trasportare per ferrovie. 

Il Ministero dei Lavori Pubblici trasmetterà la domanda stessa 
alla Direzione Generale delle Ferrovie dello Stato (Servizio mo- 
vimento e traffico) è, se questa non'farà eccezione, autorizzetà 
poi l'Ufficio del Genio Civile per la convalida delle dichiarazioni 
di cui al punto seguente. 


MATERIALE PROVENIENTE DALL ESTERO: O 
DA FERROVIE SECONDARIE. 


9. — Per i trasporti provetiienti dall'estero o. da ferrovie se- 
condarie in servizio cumulativo, viene ammessa,:quando siano 
effettuati in assegno, -la.consegna delle dichiarazioni alle stazioni 
d'arrivo, alla condizione però che queste ultime non abbiano 
ancora trasmesso al competente.controllo merci, la relativa con- 
tabilità. 

Gli Enti costruttori, allo scopo di evitare le domande di rim- 
borso, dovranno, per tali trasporti, curare la sollecita presenta 
zione della dichiarazione (appena ricevuto l'avviso dei materiali) 
completata dall’annotazione: « dichiarazione consegnata in ar- 
rivo a norma dell’art. 9 del Regolamento sui trasporti di materiali 
destinati alla costruzione di case popolari. 

Per i trasporti di cui sopra, le cui contabilità fossero già state 
inviate al controllo e per quelli effettuati in porto franco, la di- 
chiarazione con il documento comprovante il pagamento delle 
tasse, dovrà essere presentata accompagnata da apposita do- 
manda di rimborso. 


Fra i materiali che godono del beneficio suddetto (Allegato A), 
notiamo i seguenti: 
Apparecchi igienici; 
Ferramenta per infissi; 
Ferro in barre o verghe di qualsiasi sagoma o sezione, gregge; 
Ringhiere di ferro; 
Tubi di ferro, ghisa e piombo e loro pezzi didinari di con- 


giunzione; 


Vasche da bagno, lavabi, acquai e relativa rubinetteria. 


NOTIZIE VARIE 


aver potuto ritirare in termine la merce, o le merci oggetto del 
trasporto, in conseguenza di uno sciopero politico o di qualunque 
altro evento di forza maggiore, in tal caso le tasse di sosta matu- 
ratesi sono ridotte della metà. In virtù di un decreto Ministeriale 
del 30 giugno scorso con effetto del 2 ottobre 1926, il detto se- 
condo alinea è stato così modificato (Punto n. 1119 del « Bollet- 


tino Commerciale » F. S. n. 18 del 15 corrente): « Se egli (il desti- 


natario) provi di non aver potuto ritirare in termine le cose me- 
desime in conseguenza di un evento di forza maggiore, è tenuto 
a corrispondere soltanto la metà delle tasse di sosta maturatesi 
nelle stazioni, sui carri od if qualsiasi altro locale od area del- 


«l’Amministrazione ». 


Norme per la protezione industriale in Argentina. 


(Comunicazioni della Cam. di Comm, Italiana di Buenos Ayres). 


: La repubblica Argentina non aderì alla convenzione di Patigi 
riveduta a Bruxelles e a Washington. Pertanto la protezione in- 
ternazionale esistente su qualsiasi progetto non ha nessun valore 
per l'Ufficio Argentino. In molti casi fabbricanti di prodotti di 
fama mondiale dovettero comprare a caro? prezzo da poco scru- 
polosi commercianti il diritto di usare la marca in Argentina, È 
consigliabile pertanto che i commércianti che desiderano intro- 
durre i loro articoli in Argentina antepongano la registrazione dei 
brevetti o della marca di fabbrica all’inizio di qualsiasi trattativa. 
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LIME DI QUALITÀ SUPERIORE per meccanica - speciali - per seghe 14 
RASPE di qualsiasi qualità — LIME A MAZZO — LAVORAZIONE ACCIAL. s 


434:12,10 


di 
le 


nell’Amministrazione | 
C O N nell'Ufficio Tecnico | 
i nell’Officina i| 


con i nostri OROLOGI i È 
APPARECCHI 


| 

UTENSILI | 

| 

| 

| 

l| 

AGENTI GENERALI OFFICINE sl 
Piemonte - Liguria MILANO - Corso Sempione, so | 
Ditta | d I 

A. P. F.lli LANGE AMMINISTRAZIONE E MAGAZZINI î| 
TORINO MILANO (8) - Via S. M. Segreta, 7 | 


* VIA JUVARA, 16 


DITTA ENRICO BOSELLI - S. A. 


Telefono 80-770 È 


Si . . . . . 
La Camera di commercio Italiana di Buenos Ayres (Sarmiento 


pratiche necessarie. Il tempo necessario per ottenere la registra- 
| zione di un brevetto è di tre mesi; per una marca di fabbrica, sei. 
Te spese occorrenti per tale registrazione sono le seguenti: Nomi 
di fantasia, compreso tasse, bolli e onorari, « pesos » carta 90; 
Marche di fabbrica o di commercio, compreso tasse, « cliché », 
disegni, bolli ed onorari, pesos carta 100; Brevetti d’invenzione, 
onorari (tasse ed altre spese a parte) pesos carta 40; Trasferenze: 
pesos carta 50; Certificati addizionali: pesos carta 25; Continua- 
zione di pratiche, sostituzione o assistenza per pratiche iniziate: 
pesos carta 10; Ricorsi di qualsiasi genere: proteste, opposizioni, 
«schiarimenti; da presentarsi all'ufficio di « Patentes y marcas »: 
| pesos carta 5; Spese per eventuali bolli addizionali a parte. Clichés 
chiesti, prezzo di costo. 


INDICI 


Numero indice del valore della ghisa. 


I numeri indici del valore della ghisa: 
Settembre: 15 quindicina 637,50 — 2 quindicina 635,70 


Questi numeri vennero calcolati secondo la media dei prezzi 
‘ della Ematite Inglese E. C. N. 1, 2, 3, riportati dal’ « Iron and 
Coal Trades Review ». 

A dette medie venne aggiunto il nolo Middlesbrough-Ge- 
nova fissato dal Mediterranean Commitee (Liner Company) 
| per gli stessi periodi secondo le comunicazioni ricevute dalla 
«Consuniatori Combustibili e Ghisa - già C. A. M.», e tale 
somma venne moltiplicata per la media dei cambi del rispettivo 
È periodo. (I prezzi si riferiscono alla tonn. Inglese). 

| Per avere il prezzo su vagone a Genova occotre aggiungere 
e seguenti spese supplementari per ogni 1000 Kg. 


n i: (Dati fornitici dalla Ditta Francesco di L. Ricci — Genova). 


SETTEMBRE 


18 quindicina|2* quindicina 


NATURA SPESA 


Aumento per provvista valuta ........ 1.40 1.40 
ion doganale dui a i ea 14l:== L41464 
muri spese doganali nto. 2 2 
efsritti (portuali eccastg. iure ne 2 2 
MA DIOR: E 3.— 3. 
uma er spedizionie.\ nti 12 2 
MESSE PRA 7 7 


latalect I, 174.40 


Valori dei cambi per il pagamento in lire carta dei dazi 
| doganali in Italia nel 1924. 


(Sono fissati dal Ministero del Tesoro sulla media dei ambi su New-York). 


=@ Nell'anno 1923 si hanno avute le seguenti medie quindicinali: 
Molla (Ana ssi dica 412 
» minima dal 1-15 Gennaio... 379 
massima » 15-28 Luglio ... 453 


\ 16 » 


"i 


643) si mette a disposizione degli interessati per esperire tutte le . 
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Pubblicazioni * ANIMA”? 


Regolamento Generale per la prevenzione degli infor- 
tuni nelle imprese e nelle industrie) Corredato dalle 
istruzioni Ministeriali emanate con la circolare 9 


REtteTA Dax LO ZA i o e IO RR Eat 
Le proprietà degli acciai — Prof. Ing. P. Goerens 

(Con aggiunta Nota Moset)..............:...... » 3, 
Le importazioni e le esportazioni dei prodotti nelle 

industrie metallurgiche e meccaniche nel 10 se- 

TREStre i AO A Ret CER iO a et) » 1. 


ECONOMICI 


Nell'anno 1924 si hanno avute le seguenti medie quindicinali: 


MEGiA CAMMINI 436 
» minima dal 5-18 maggio 431,5 
» massima » 17-30 marzo... 457 


Nell'anno 1925 si hanno avute le seguenti medie quindicinali; 
Media nanna ii iii 483,4 
» minima dal 1-11 Gennaio..... 452,5 
» massima dal 29 Giugno 12 Luglio 537 


Anno 1926 

3 Gennaio 479 17-23 Maggio 483 
4-10» 479 24-30» 523 
VI 217000» 479 1-6 Giugno 503 
18-24 » 479 7-13.» 512 
25-31» 478. 14-20. » 518 
1-7 Febbraio 478 21-27 » 536 
8-14» 480. 28 Giugno 4 Luglio 536 
15-21 Febbraio 479 5-11 Luglio 533 
22-28. » 479 12-18 >» 561 
1-7. Marzo 480 19-25» 567 
8-14» 481 26 Luglio 1 Agosto 586 
15-21 Marzo 481 2-8 Agosto 596 
22-28.» n; 481 9-15 (> 589 
29 Marzo 4 April 480 16-22 >» 589 
5-11 Aprile 480: 23-28.» 589 
12-18.» 480.30 Agosto 5 Sett. 589 
19-25» 480 6-15 Settembre 589 
26 Aprile 2 Maggio 480. 16-22.» 589 
3-9 Maggio 480. 23-29 » 589 
10-16 >» 481. 30 Sett. 5 Ottobtre 589 


Per le disposizioni che regolano il pagamento in carta dei 
dazi doganali e per i valori praticati negli anni 1921 e 1922 
vedere il numero di Marzo 1923 de. « L'Industria Meccanica ». 
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sce cene marrone ear | (SÌ E TRAPANI ELETTRICI = RETTIFICHE = PULITRICI + 


614 


PRE IE Pe 


SBAVATRICI ELETTRICHE - MANDRINI MAGNETICI 


di 
RI 


MACCHINE ELETTRICHE 


MOTORI - GENERATORI - TRASFORMATORI 


SISTEMI BREVETTATI PER: 

COMANDI SPECIALI PER IN- 
DUSTRIE DIVERSE 
QUADRI DI DISTRIBUZIONE 


Materiali di Trazione Elettrica 


LOCOMOTORI - AUTOMOTRICI 
ILLUMINAZIONE ELETTRICA dei TRENI (Brevetto) 


TURBINE A VAPORE 
BROWN BOVERI PARSON 


TRAPANI ELETTRICI a mano a I e 2 velocità (bre- — 
vettati) per fori da 2 a 45 mm., applicabili a colonna | 
e trasformabili a rettifica da tornio È 
FORNITORI DELLE FERROVIE DELLO STATO E DELLA R. MARINA — 
CENTINAIA DI REFERENZE - PRONTE CONSEGNE 
CHIEDERE IL CATALOGOSNN. 560. 


Le ELATSBLAZIA 169/12/12 


TENER VOTE Pareggi a FABBRICA ITALIANA 


PARANGHI (ARCHIMEDE, è 


17, via cniooo = SPEZIA = via cHiono, 17 


Teleg.: ‘'PARANCHI ARCHIMEDE,, - SPEZIA - Telef. N. 259 — 


ppt Rep, MAI | 


neri 
" à 


Paranchi ad ingranaggi multipli - sistema pla- È | 
netario - di grande rendimento e velocità di al- | 
zata - mimimo ingombro - da Kg 500 a Kg. } 
30.000.-È il paranco preferito dalle Ferrovie | 

dello Stato e adottato dalla R. Marina. \ 


Paranchi a vite senza fine con freno automa- | 
tico e reggispinta a sfere. = Ruote elicoidali 
fresate dal pieno e viti tagliate dal pieno e di 

fresate. | 


Paranchi ad ingranaggi diritti a dentatura | 
esterna da Kg. 250 a Kg. 5.000. x 


Capre con paranco fino a 15 Tonn. e cavalletti È 
pure con paranco fino a 30 Tonn. i 


Carri e paranchi per grue a ponte fino a 3oTonn, | 


Taglie differenziali dipo Weston. 


Carrelli per paranco di ogni tipo è portata. 


Verricelli da muro con doppio freno per da. 
discesa rapida del carico. 


L'Industria 


Un numero separato è» 3 ; 
(ADERENTE ALL’ASSOCIAZIONE 


ETA AA RITA 


AVIAFETETEEZIEO 


La determinazione preventiva del costo di lavora- 
zione è problema di importanza così universalmente rico. 
nosciuta, nel campo industriale in genere, da non neces- 


‘imente a rappresentare concetti vari, nel senso che v'è 
chi indica con essa oltre all’importo della manodopera 
‘anche il costo del materiale e talvolta anche l’ammon- 
tare delle spese generali sia d’officina che d’amministra- 
\ zione, specificheremo qui che noi intendiamo indicare 
con essa nel seguito solo l’importo pagato all’operaio : 
\ ossia, il costo di manodopera. 

| . La base unica oggettiva per la determinazione del co. 
| sto di una lavorazione è il tempo impiegato a compierla, 
|| e l'affidarsi ad essa porta con se il grande vantaggio di 
| introdurre nel calcolo un elemento variabile solo con il 
\\ variare dei mezzi di produzione escludendo tutte le va- 
| riazioni dovute alle oscillazioni del guadagno orario in 
relazione alle diverse condizioni del momento in cui il 
\ lavoro si svolge : di più, dovendo tale tempo essere cal. 
colato tenendo conto della potenzialità di produzione 
di un operaio di media abilità, esso consente di ottenere 
“con semplici proporzioni un guadagno equo per operai 


| di diversa produttività, e quindi di differente paga ora- 


i 


{| ria, sempre tali però da essere adatti alla esecuzione del 
lavoro cui il tempo si riferisce. 

La determinazione preventiva dei tempi di lavorazione 
«è operazione talvolta molto complicata ed essa va con- 
dotta con quella approssimazione che il genere del lavoro 
richiede; si vuole con ciò mettere bene in evidenza che 
ise lo studio dei tempi deve ritenersi fondamentale per 
una oculata ed equa valutazione del costo di manodopera 
“non va mai dimenticato che tale studio va eseguito con 
‘una analisi più o meno profonda dei particolari a se- 
‘conda che si tratti di lavorazione isolata od in piccola 
grande o grandissima serie. o . 
| È evidente che in una officina meccanica le operazioni 
più esattamente analizzabili dal punto di vista del tempo 
«sono quelle eseguite sulle macchine operatrici : con mi. 
nor precisione lo sono le operazioni di aggiustaggio ed 
ancora meno quelle di montaggio dato che per queste 
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» LA DETERMINAZIONE PREVENTIVA DEL COSTO DI LAVORAZIONE 
Ò IN UNA OFFICINA MECCANICA 


È Ing. F. Francheo 


non si può in generale stabilire un processo di lavoro 
da rispettare rigorosamente come nel primo caso. 

Ne deriva come prima conseguenza che chi preventiva 
il tempo di lavoro deve avere una pratica molto grande 
dei sistemi di lavorazione e deve conoscere profonda. 
mente tutte le possibilità della officina in cui esso svolge 
la sua attività. 

Siccome è ben noto in officina quanta efficacia abbia, 
qualunque sia la mole del lavoro da eseguire, una equa 
valutazione del suo costo fatta»prima ancora che esso 
venga iniziato dall’operaio, non si deve ritenere che il 
subordinare completamente tale valutazione ad una ana. 
lisi talvolta molto dettagliata delle fasi per cul esso deve 
passare, porti con sè un dannoso ritardo nella determi. 
nazione di esso, poichè qui come in molte altre questioni 
si tratta di un certo allenamento ed inoltre di preparare, 
specialmente quando si tratti di lavorazione isolata ed 
in piccola serie che non si può prevedere con un sufti 
cientemente largo margine di tempo, i mezzi opportuni 
per rendere rapido il lavoro di preventivazione. Tali 
mezzi sono soprattutto una raccolta fatta sistematica- 
mente dei tempi relativi alle operazioni elementari: sia 
di preparazione della macchina che di piazzamento del 
pezzo e di messa a punto dell’utensile che capita di ripe- 
tere innumerevoli volte al giorno in una officina mecca. 
nica e l’insieme di tabelle che permettano di determinare 
rapidamente, dato il genere di lavoro da eseguire, la 
velocità di lavoro e di alimentazione mediamente più 
conveniente e come esse possano venire realizzate sulle 
macchine di cui l'officina è dotata. Queste tabelle che 
sono di laboriosa compilazione possono venire in buona 
parte raccolte con vantaggio mediante la collaborazione 
di varî stabilimenti, come viene fatto nei paesi indu- 
strialmente più progrediti ('). 

Quali siano i metodi di determinazione preventiva del 
tempo di lavorazione e quali le loro caratteristiche ed 


(1) L'Anima, d’accordo con l’Enios fia nominate una Commis- 
sione per lo studio dei tempi di lavorazione nelle officine mecca- 
niche, Commissione che inizierà quanto prima i suoi lavori, 
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il loro campo di impiego è descritto, nel caso di una 

officina meccanica, in modo molto efficace e completo nel 

libro « Lehrbuch der Vorkalkulation von Bearbeitung- 

szeiten » di K. Hegner (ed. Springer - Berlin, 1924). 
Tali metodi si possono ritenere i seguenti : 


1°) il metodo della stima che è quello più comune- 
mente usato specialmente nel caso di lavorazione isolata 
o in piccola serie. In esso la parte di tempo stimata do- 
vrebbe essere solo quella relativa alla preparazione della 
macchina per eseguire il lavoro che interessa, al piazza. 
mento del pezzo e dell’utensile ed alla regolazione di 
quest’ultimo, calcolando invece in base a valori di velo- 
cità, di lavoro e di avanzamento medî i tempi in cui 
la macchina esegue il lavoro. Diciamo anche che tale 
metodo è quello più largamente usato per i lavori di 
aggiustaggio e montaggio. 


2°) il metodo del confronto che viene usato special. 
mente quando si abbiano da eseguire pezzi simili per 
forma ma di dimensioni diverse. Noto il numero di va- 
rietà di pezzi, si calcola o con il metodo della stima 
o con altro più esatto, a seconda che si tratti di lavoro 
in piccola o grande serie, il tempo di lavorazione per 
la più piccola e la più grande ed un conveniente numero 
di varietà intermedie e si ricavano i tempi di tutte le 
altre con semplici proporzioni, costruendo ove occorra, 
opportuni diagrammi. 

3°) il metodo dei 
nella valutazione dei tempi di preparazione della mac- 
china, di piazzamento del pezzo e dell’utensile, ecc. 
oltre che per i tempi di lavorazione sulla macchina, ci 
si serve di valori raccolti attraverso ad opportune serie 
di esperimenti condotti sistematicamente e riuniti in 
tabelle. 


4°) il metodo dello studio particolareggiato dei tempi 

che è in generale accompagnato dalla così detta 
nalizzazione del procedimento di lavoro. 

Quest'ultimo metodo va riservato al caso di lavora- 

randi serie, in cui le singole operazioni dovendo 

essere ripetute un numero rilevante di volte, i tempi cor. 


valori sperimentali in cui anche 


razio- 


zioni in g 


CESSIONE BREVETTI E LICENZE ‘ 


La soc. proprietaria della privativa industriale italiana, Vol. 578 n. 238- 
226929 del 28 febbraio 1924, per: 


‘* Sistema per elevare la resistenza meccanica di un corpo ?’, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per lo sfruttamento della 
privativa in Italia. 


4 Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevettì d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


La KABELFABRIK 


5 UND DRAHTINDUSTRIE AKTIENGESELI, 
SHAFT, 


a Vienna, proprietaria delle privative industriali italiane seguenti: 


Vol. 590 n. 49-229222, del 10 aprile 1924, per: 


‘‘ Sistema ed apparecchio per produrre una superfice liscia nei materiali 
per condutture e nei cordoni di fibre tessili impregnate ”’ 
Vol. 662 n. 243-219139, del 14 gennaio 1925, per: 
‘Cavo elettrico con ‘isolamento di carta ”’, 
destra entrare in trattative con industriali italiani per la cessione. 0 Ja con 
cessione di licenze di esercizio. 


‘Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’ invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


L'INDUS TRI. A MECC ANICA — 


è cessione di licenze di esercizio. 


ii————_————_—@@——@@P——@@ 


rispondenti assumono un’importanza grandissima. In 
questo caso il processo di lavorazione viene studiato nei 
più minuti particolari ed una volta concretato e determi. 
nati teoricamente i tempi delle singole operazioni, esse 
vengono eseguite e cronometrate sopra un gruppo di 
pezzi suflicientemente grande impiegando operatori di 
particolare abilità onde rendersi esatto conto delle defi. 
cienze che il procedimento scelto può presentare G | 
quindi prendere gli opportuni provvedimenti in Lena 
debito. Tale studio viene completato quando è necessa.| 
rio anche con documenti cinematografici per modo da 
eliminare attraverso al loro esame tutti i movimenti 
inutili. RI 
Nel libro citato sono riportati esempi pratici e ta- 
belle con dati utilizzabili per la preventivazione dei tem.| 
pi specialmente per lavori di torneria. } | 
Non va però trascurato di dire che tutte le disposi» 
zioni che l’autore descrive come attuabili presuppongo 
che l’officina in cui esse devono venire realizzate abbia 
già raggiunto un elevato grado di organizzazione tec.| 
nico amministrativo, senza della quale la determina. 
zione dei tempi e MARSI del costo di latpiazioa su basi 


saetta dell’ Rini se non funzionano con la massim 
regolarità sia 1’ Ufficio progetti che l’Ufficio che studia 
la lavorazione ed i servizi di approvvigionamento tanti 
dei materiali di lavorazione che dei materiali di attrez.' 
zatura e consumo e tutti i servizi ausiliari : : perfezioni| 
tutte che richiedono la soluzione di complessi problemi 
sia materiali che psicologici. | 
I concetti contenuti nel libro che ci occupa hanno SE 
elevata importanza pratica ed è da augurarsi che essi 
diffondano largamente nella nostra industria; poiché 
solo attraverso allo studio sistematico dei tempi di lavo.| 
razione si può arrivare ad una riduzione fondata di 
relativo costo rappresentando esso l’unico mezzo per] 
rilevare oggettivamente tanto i pregi che i difetti, È 
volta incredibili, dei procedimenti di lavoro scelti e di 
concretare le necessarie modifiche. i 


a 
Ì 
| 
| 


| 


| 
| 


| 


‘“‘ Perfezionamenti ai forni di essicazione e per altre applicazioni ind 
striali”’, > 


desiderano entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la co; 

cessione di licenze di esercizio. ; 
Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & €. — Brevetti d’invenzione e mari 

di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). $ 


Il sig. Charles Edward Mc. MANUS, a Brooklyn, N 
privative industriali italiane seguenti: 

Vol. 645 n. 197-217406, del 12 novembre 1924, per: 

“ Machine pour l’assemblage des organes de capsules de bouchage poui 

bouteilles ”’, ! 

Vol. 645°n. 198:217407, del 12 novembre 1924, per: ° 
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DEI BRONZI 


La produzione dei bronzi ha fatto scarso progresso 
all’inizio del secolo presente: l’ossidazione di percen- 
uali relativamente elevate di stagno e di altri compo- 
enti, costituiva la maggiore difficoltà che si incontrava 
ei diversi processi usati. La sola misura presa consi- 
‘ steva nell’uso di scorie facilmente fusibili che, oltre 
«alla loro funzione di isolare la carica dall’aria esterna, 
servivano anche ad eliminare una certa proporzione dello 
zolfo assorbito dal metallo durante la fusione. All’in. 
fuori dei forni a riverbero utilizzati per il trattamento 
«di grandi cariche, per le piccole cariche si impiegavano 
solo i forni a STOStIDIO Diversi perfezionamenti sono 
| stati adottati successivamente nella fusione con minore 
‘0 maggiore successo, ma solo i forni a olio e alcuni tipi 
di forni elettrici hanno permesso di ottenere economica. 
ente la fusione di tutti i tipi di bronzo con la minima 
(perdita per ossidazione. La durata della fusione e del. 
‘affinamento è stata considerevolmente ridotta e la re- 
. golazione della temperatura molto migliorata. Per pro- 
‘durre una lega soddisfacente, si devono adottare appa- 
recchi che soddisfino alle seguenti condizioni : 

i 1°) I forni devono avere dimensioni sufficientemente 
grandi perchè il metallo possa avere la massima omo- 
‘igeneità,, omogeneità che difficilmente si realizza nelle 
piccole cariche, nonostante le più grandi precauzioni. 
E’ particolarmente importante avere l'omogeneità del 
metallo quando si vogliano ottenere fusioni di grandi 
| dimensioni o quando i getti debbano essere, successiva- 
mente, sottoposti ad un trattamento meccanico. La 
resenza di impurità, le temperature di fusione e di co- 
Mita influiscono notevolmente sopra le proprietà mecca- 
niche : durezza, tenacità, resistenza alla trazione, allun. 
amento. Inoltre, la lavorazione di un metallo non omo- 
geneo è molto meno facile ed è compiuta con un rendi. 
«mento molto più basso. 

2°) L’ossidazione dello Stagno e degli altri compo- 
_ nenti la jcee deve essere la minore possibile, ppi: non 


\palmente di ossido di zinco, che diminuiscono, in ma- 
‘niera non trascurabile, la qualità delle fusioni. 


3°) Le proprietà chimiche e meccaniche dei bronzi 


fusioni ripetute. 

A 4°) Per questa ragione si deve accuratamente evi. 
tare in tutti i modi possibili, l'assorbimento di gas 
fe di vapori nocivi e particolarmente di anidride solfo- 
rosa. Si raggiungerà questo risultato, praticamente in 
modo assoluto, evitando, accuratamente, ogni contatto 
‘tra il bagno metallico e i prodotti della combustione. 

5°) Si dovrà scegliere con la più grande cura il ma. 
terialo utilizzato per la preparazione del crogiuolo e 
quello. da impiegarsi per i rivestimenti refrattari dei 
forni. 

| Come la maggior parte delle leghe di rame, i bronzi 
allo stato fuso presentano una PIER SaTO molto accen. 


(Dalla Rivista « Continental Metallurgical and Chemical Engineering »). 


tuata all’assorbimento di quantità relativamente forti di 
alcuni gas dei forni. Fra questi gas occorre segnalare 
in modo speciale l’ossigeno, l’anidride solforosa, in 
una certa proporzione l’azoto ed anche l’idrogeno che 
il bronzo può assorbire in grande quantità. Però non 
si è ancora constatato che l’idrogeno influisca in modo 
nocivo. Questa influenza è, certamente, molto meno im- 
portante che quella dell’anidride solforosa, di cui basta 
una piccolissima quantità per rendere il bronzo assai 
più fragile. 

È dunque assolutamente necessario di desolforare ac- 
curatamente il bagno prima della colata, specialmente 
se la fusione si fa nei forni a riverbero. All’infuori 
di alcuni metodi speciali che sono già stati suggeriti, 
e che, allo stato attuale di sviluppo, non presentano che 


un interesse teorico (come per esempio il trattamento 


con passaggio di idrogeno attraverso il bagno per otte. 
nere la formazione di idrogeno solforato), si impiega 
attualmente un solo metodo pratico che consiste nel ri- 
coprire la carica con uno strato fuso di carbonato di 
soda allo stato anidro. Per fare ciò, si mescola la soda 
in parti uguali con carbone di legna in polvere, si di- 
stende la mescolanza sopra la superficie del bagno e si 
muove dolcemente durante alcuni minuti. La soda fonde 
e si ottiene così una scoria di solfuro di soda. La desol. 
forazione di una carica di circa 15 tonnellate di bronzo 
richiede 2 0 3 trattamenti analoghi, in ciascuno dei quali 
si impiegherà circa 50 chili della mescolanza indicata 
a seconda del tenore in zolfo che si.sarà potuto preve. 
dere. Se si vuole ottenere una desolforazione pratica- 
mente completa sarà opportuno ripetere tre volte l’ope- 
razione indicata. L’ossidazione dello stagno e la pre- 
senza di ossido di stagno nell’interno dei pezzi appari- 
scono dovute, molto probabilmente, non all’assorbimen- 
to, propriamente detto, dell’ossigeno ma agli effetti 
dell’ossidazione superficiale durante la fusione e la co. 
lata. Gli ossidi formati si trovano portati meccanica- 
mente nella massa del metallo, formando, così, le carat. 
teristiche inclusioni. Se il tenore in zinco è elevato si 
otterranno bronzi più o meno porosi. Senza dubbio tutti 
i bronzi fusi, con caratteristiche fisico-chimiche sfavo- 
revoli dal punto di vista metallurgico, contengono, inva. 
riabilmente, ossidi metallici. Per questa ragione, queste 
leghe devono essere disossidate se si vogliono ottenere 
pezzi sani, ed anche occorre provvedere contro l’ossi- 
dazione durante la fusione. Il carbone di legna polve- 
rizzato di cui si è più sopra parlato, può essere sosti- 
tuito con coke polverizzatò secco. Si può, anche, utiliz- 
zare a questo scopo uno strato di cloruro di sodio anidro 
(procedimento, però, meno efficace). Migliori risultati 
si ottengono mescolando il clorurò di sodio con carbo. 
nato di soda anidro che, specialmente in presenza del 
carbone di legna o del coke polverizzato, dà una certa 
protezione contro l’ossidazione e contro l’assorbimento 
dell’anidride solforosa e dell’azoto. 

Gli agenti disossidanti devono soddisfare alle seguen. 
ti condizioni; 
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a) Essi devono possedere una affinità più grande 
per l'ossigeno che per tutti gli altri prodotti aggiunti; 
b) Gli ossidi formati dall’ossidazione del disossi- 
dante devono essere insolubili nella lega da disossidare ; 
c) Le densità di questi ossidi devono essere assai 
inferiori a quelle delle leghe fuse per permettere loro 
di portarsi alla superficie della carica. 
Di solito si utilizzano, per la disossidazione dei bronzi, 
le leghe di silicio, di alluminio e di fosforo ; le leghe di 
fosforo sono le più efficaci. Ben noto è il principio del. 
l’azione riduttrice del fosforo: l’ossigeno degli ossidi 
metallici si combina col fosforo per dare anidride fosfo- 
rica, insolubile nella carica, che si porta alla superficie 
del bagno e che volatizza sotto forma di vapore gial. 
lastro. E 
L’aggiunta del fosforo deve esse fatta sotto forma di 
lega rame fosforoso col 10 % di fosforo e in ragione da 
ra 2% di questa lega in rapporto alla carica totale. 
Il disossidante deve essere aggiunto al bronzo nel reci- 
piente di colata. Se si impiegano forni a crogiuolo e la 
colata avviene dal crogiuolo, bisogna aggiungere il di. 
sossidante immediatamente prima della colata. 
I bronzi che contengono dello zinco non richiedono, 


generalmente, una quantità così grande di disossidante, 


ma basta una proporzione del 0,10%. L’azione ridut- 
trice è molto esotermica, cioè sviluppa una grande quan- 
tità di calore, la temperatura della carica. si innalza 
così, in modo apprezzabile, provocando una corrispon- 
dente diminuzione della viscosità. : 

Un vantaggio importante a favore dell’impiego del 
fosforo come disossidante, e che contribuisce a renderlo 
superiore agli altri riduttori è che. il fosforo come lo 
zinco, protegge la lega durante la colata anche contro 
le influenze ossidanti. 

Raramente si impiegano altri disossidanti a base di 
fosforo oltre quello che abbiamo segnalato. La lega 
fosforo-stagno è troppo costosa e non procura nessun 
vantaggio ‘particolare. L’impiego della lega fosforo- 
piombo è esclusivamente limitato ai bronzi che conten- 
gono del piombo, mentre la lega fosforo-ottone è uti. 
lizzata solo per i bronzi che contengono dello zinco. 

Qualche volta si aggiunge del fosforo semplice, nel 
vaso di colata. Però questo sistema ha l’inconveniente 
che il punto d’accensione di questo elemento è molto 
basso e che si producono; se la disossidazione non è ben 
condotta, dei vapori nocivi. Generalmente l’aggiunta si 
fa ponendo il fosforo all’estremità, incavata, di un’asta 
di grafite e introducendo quest’asta fino al fondo del re- 
cipiente di colata. Non è raccomandabile di trattare pre- 
ventivamente il fosforo col solfato di rame. Questo trat- 
tamento consiste nel porre i pezzi di fosforo per 30 mi- 
‘nuti in una soluzione diluita di solfato di rame per otte- 
nere la formazione di una sottile pellicola di rame che 
protegge il fosforo contro l’accensione, finchè non 
sia completamente sommerso nel bronzo liquido. Rara- 
mente si raggiunge il risultato cercato. Per contro, 1’ef. 
ficacia del fosforo. come disossidante è, così, notevol- 
mente ridotta. La lega rame-alluminio non deve essere 
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impiegata come dissosidante per la. maggior parte d 
bronzi perchè, malgrado la sua benefica influenza, so 
la resistenza alla trazione, l’ossido di alluminio cost 
sce una impurità nociva, DA origine ad una colorazione 
superficiale biancastra poco gradita, e pregiudica 
proprietà meccaniche, 

Le leghe rame.silico possono essere impiegate on 
buoni risultati per i bronzi allo stagno con o senza 
zinco. Se il metallo deve possedere una conducibilità 
elettrica elevata, occorre evitare gli eccessi di silicio e 
di fosforo, e l’aggiunta dell’agente disossidante deve 
essere PogDIa in modo da non lasciare nè silicio nè fo; 
sforo. Il silicio ossidato sale alla superficie del bagno 
dove forma una schiuma facilmente asportabile. L’ agi 
giunta da 1 a 1,1/2% di una lega di rame al 50 10% 
di silicio permette di ottenere getti molto buoni. Se j 
bronzo contiene del piombo non bisogna adoperare. il 
silicio come riduttore, perchè la riduzione sarebbe insu 
ficiente ; si TO RRRnta un silicato di piombo che darebili 
getti porosi e cattivi. La 

Se si vogliono ottenere bronzi ad alta pb 
elettrica è bene adoperare come disossidante il boro; 
questo elemento, anche in eccesso, non si combina « 
rame. Però il boro è di un prezzo molto elevato per es 
sere impiegato correntemente in fonderia. Si può i impie. | 

gare con vantaggio l’ossido di boro nella proporzione 
di circa 0,5 %, e meglio ancora il carburo di boro. 

La lega magnesio-rame, molto raccomandata in In. 
ghilterra e in America non deve essere mai impiegata 
come disossidante a causa della sua influenza nociva 
sopra le proprietà meccaniche dei getti. 

La capacità di assorbimento del bronzo per i gas cre 
sce rapidamente colla temperatura. Per eliminare tutti 
i gas contenuti nel metallo la temperatura del bag 
deve essere abbassata al disotto del punto di solidifica- 
zione. Questo metodo è stato frequentemente adottato 
con risultati sorprendenti nella fusione di grosse carich 
Si ricopre il metallo colla mescolanza sale di soda e car- 
bone di legna, si raffredda al disotto del punto di soli. 
dificazione, poi si riscalda fino alla temperatura di colata. 
La scelta delle temperature più convenienti per la fusione | 
e per la colata dipende prima di tutto naturalmente dali 
composizione della lega (stagno, zinco, ecc.) poi, in una 
certa misura, dal modo di trattamento adottato. Così, 
al forno SEYErico ad induzione, nel quale non vi sono 
nè prodotti di combustione nè eccesso di ossigeno in 
contatto colla superficie del bagno metallico si può in 

nalzare la temperatura di fusione molto sopra a quell a 
che si adotta nei forni a riverbero. Temperature di colat 
troppo elevate o troppo basse fanno avere getti con un a 
porosità eccessiva e con cattive caratteristiche mecca- 
niche. Per un bronzo, lega di rame e stagno, col 15 % 
di stagno, la temperatura normale di colata è di r100. 
a 1400 gradi centigradi; si ottengono così le seguenti. 
caratteristiche : carico di rottura : 15, allungamento g3 

3%, durezza Brinell: 100. 


2,54 
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SALDATURA AUTOGENA 


Il procedimento della saldatura autogena può dare, dove ne è possibile l'applicazione, grandi vantaggi di tempo 
ha però generato nei tecnici ostilità e diffidenza l'empirismo col 


quale è compiuta questa importante operazione da molti che ignorano i molteplici fenomeni fisici e chimici che ac- 
— compagnano la fusione del metallo sotto la fiamma dei diversi cannelli. 


agi 


>» Tale stato d'animo era, specialmente, diffuso nelle A ARIAL degli Utenti Caldare a Vapore che lamentavano 


14 particolarmente la mancanza di norme che disciplinassero l' impiégo della saldatura nelle caldaie a vapore, tanto che 


in queste l’uso delle saldature autogene era solo tollerato. 


H Per questo stato di cose nel sesto Congresso della Federazione delle Associazioni Utenti Caldaie a Vapore, 
_ tenutosi a Bologna nell’ottobre dell’anno 1925 si riconobbe la necessità di emanare delle raccomandazioni per le 
i saldature, raccomandazioni che, studiate da una Commissione nominata in quel Congresso, sono state, poi, appro- 
gpoote dalla Federazione nell’ottavo Congresso tenutosi a Bari nel maggio scorso. 

t Il procedimento della saldatura autogena, oggi ristretto in un piccolo campo di applicazione, avrà certamente 
un'applicazione vastissima se anche in codesto procedimento si potrà conseguire un'assoluta bontà di lavorazione. 
È A questo scopo saranno molto efficaci le norme approvate al Congresso di Bari e che, data la loro importanza, 
| si riportano integralmente, unitamente alle norme « Raccomandazioni per l'uso delle bombole di ossigeno » presen. 

tate dall’Ing. Corigliano al Congresso di Bari e da questo accolte. i 


È Raccomandazioni per la saldatura al cannello 
ossi-acetilenico ed all'arco elettrico. 


(Dalla Rivista Il Vapore N. 6 del 15 Giugno 1926) 


1. Come norma generale tutte le unioni al cannello 
o all’arco elettrico, nelle caldaie, mei recipienti di va- 
| pore, in parti soggette a pressione, che siano cimen- 
tate alla trazione che tende a sciogliere il giunto, od 
alla flessione, che è peggio, la quale ha manifesta ten- 
denza a romperlo, sia pure gradatamente, sono in linea 
di principio proibite. 

2. Nullameno a tale regola, talune deroghe parziali 
possono essere consentite a giudizio delle Associazio- 
ni U. C. a V. allora quando gli sforzi sopracennati 
sono lievi. Ii pezzo saldato però dovrà in ogni modo 
essere ricotto, e se la ricottura del pezzo non fosse 
possibile, si dovrà almeno ricorrere a quella ricottura 
locale che si può ottenere col cannello. In quest’ultimo 
caso, la sollecitazione del materiale dovrà essere ridot- 
ta a °/,0 di quella che gli competerebbe se il pezzo fosse 
completamente ricotto e la saldatura sarà ammessa sol. 
_ tanto per pressioni = 5 kg. per cm.° per dimensioni 
| limitate dall’ apparecchio (non oltre 1000 mm. di diame. 
La tro). Il coefficiente relativo alla efficienza della salda- 
È RA si dovrà ridurre a 0,60 della lamiera PINS ed il 
d materiale nor si dovrà sollecitare a più di ' {s:del carie 
in man- 

riterrà 


o 
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co di rottura del materiale stesso alla trazione; 
certificati di prova del materiale si 


- dinali e trasversali di parti di caldaie e recipienti che 
lavorano alla compressione anche se esposti al fuoco, 
nel qual caso però valgono le limitazioni di diametro 
e di pressione indicate al numero 2. Sempre poi do. 
| vrà esser verificata la condizione che i giunti saldati non 
si trovino in prossimità di attacco del pezzo con tubi 
trasversali o simili, e purchè le unioni saldate di varie 
| parti fra di loro, per esempio del cielo di un focolare 
‘col mantello cilindrico dello stesso, siano tali da esclu- 


canza di 
R=30 Kg. per "n, 
3. E’ consentito invece di saldare i giunti longitu- 


dere ogni cimento alla flessione. Anche per tali pro- 
cessi di lavorazione, terminata la saldatura del pezzo, 
questo lo si dovrà ricuocere al forno per migliorarne 
le.condizioni dal punto di vista metallurgico. 

Qualora date le dimensioni del pezzo, o data la man- 
canza di un forno appropriato, non si potesse fare ciò, 
anche in tal casi, si ricuocerà il giunto e le sue adia- 
cenze col mezzo del cannello, e la sollecitazione del 
materiale nel punto più debole dovrà essere di !/,o 
inferiore a, quella ammessa per il pezzo ricotto 
(G=0/r06K), 

4. In tutti i lavori, dove sia richiesto, lo smusso degli 
orli o lembi delle lamiere non dovrà mai essere fatto con 
il cannello. 


Prove. 


5. Gli apparecchi, caldaie e recipienti in genere, nuovi 
o riparati con la saldatura al cannello o all’arco elettrico, 
durante la prova idraulica regolamentare e mentre gli 
apparecchi stessi sono mantenuti sotto pressione, do- 
vranno essere assoggettati ad una martellatura nelle 
linee di saldatura. 

6. La prova che a pressione massima raggiunta do- 
vrà avere una durata non inferiore ad un’ora, non do- 
vrà dare luogo a nessuna deformazione e non dovranno 
rilevarsi nè trasudamenti nè screpolature in nessuna 
parte. 

E’ altresi da consigliare, per maggior garanzia, una 
o due accensioni del fuoco, od una o due immissioni del 
del vapore secondo che si tratti di una caldaia o di un 
recipiente, e due successivi raffreddamenti, prima della 
rimessa in servizio. Dopo la riaccensione del fuoco o 
l’immissione -del vapore, le saldature male eseguite si 
manifesterebbero. 

Una unione saldata che desse luogo a Falle fughe non 
dovrà essere resa stagna a mezzo di calafatura, ma sarà 


‘riconsolidata a nuovo e ripresa nella parte difettosa. . 


In caso di nuovo insuccesso la riparazione dovrà so. 
spendersi, 
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Corrosioni localizzate, 


7. Tutte le corrosioni (vaiolature negli anelli dei 
corpi cilindrici soggetti a pressione interna, pustole in- 
taccanti lo spessore fino alla sua totalità, corrosioni alle 
piastre tubolari di ferro, ai risvolti delle piastre anteriori 

posteriori) le quali non siano disposte secondo linee 
di minima resistenza, possono essere riparate, quale che 
sia la profondità, con la saldatura, a condizioni che la 
loro lunghezza o larghezza non sia superiore ai 40 mm. 

8. I fori dei chiodi isolati, cioè non allineati secondo 
linee di minima resistenza, possono essere tappati con 
la saldatura al cannello o con quella all’arco. 

Le corrosioni formanti solco, in prossimità di chioda- 
ture, dovranno' essere riparate con la saldatura al. 
l’arco. 

9. Le corrosioni, in lamiere le quali abbiano il loro 
spessore ridotto di '/, e di °/; se rinforzate da tirantini 
prigionieri, possono essere ricaricate con la saldatura, 
a condizione che trattisi di piccole superfici, e che il ri. 
carico sia fatto a gradi. 


Fessure. 


10. Le fessure da un foro di chiodo ad un bordo sono 
riparabili con la saldatura se isolate, ugualmente sono 
riparabili, se isolate, le fessure da chiodo a chiodo quan- 
te volte la chiodatura lavori esclusivamente alla com- 
pressione. 

Ultimata la riparazione si procederà alla ricottura 
al cannello con le modalità di cui al secondo comma del 
paragrafo 16°. 

11. Nelle chiodature sottoposte a sforzi di trazione, 
le fessure da chiodo a chiodo, sempre per il concetto 
espresso al n. 1, sono pericolose, e se ne proibisce la 
riparazione con la saldatura. 

12. Nelle piastre tubiere, quando le rotture da foro 
a foro non costituiscono un poligono chiuso, solo allora, 
è possibile la riparazione, la quale sarà fatta con la sal. 
datura all’arco elettrico. 


Riparazioni di tubi 
e riparazioni in prossimità di chiodature. 


13. La giunzione dei tubi di fumo in acciaio, nel caso 
in cui i tubi siano tutti immersi nell’acqua (come per 
esempio nelle locomobili), ad eccezione dei tubi tiranti, 
può essere fatta con la saldatura. 

14. La giunzione invece dei tubi da fumo in parte 
esposti al vapore ed in parte circondati dall’acqua (come 
per esempio nelle caldaie verticali a tubi da fumo); come 
pure la giunzione dei tubi d’acqua odi vapore è proibita 
ad eccezione dei tubi lunghi dei surriscaldatori, purchè 
in questi la saldatura sia fatta in punti non soggetti 
a flessione (per esempio nella curva). 

15. Le riparazioni con la saldatura autogena nei pezzi 
in acciaio fuso soggetti a pressioni sono proibite 

E° fatta eccezione per le soffiature isolate. 

16: :Le riparazioni fatte in prossimità di chiodature, 
in altro médò che non con la saldatùrà: elettrica, devo» 
essere precedute dalla asportazione di quei ‘chiodi che 
possono impedire la dilatazione delle parti e la normale 


contrazione di esse, 


tuiti dopo che sarà stata assicurata la perfetta corri. 


Ultimato il lavoro, le saldature devono essere ricotte 
al cannello o al carbone di legna, e raffreddate lenta. 
mente evitando le correnti di aria. 

17. I chiodi precedentemente asportati, o quelli che 
si saranno dilatati nel corso del lavoro, saranno sosti. 


spondenza dei fori. La calafatura dei chiodi e dei bordi 
sara rifatta. 


Scelta dai materiali. 


18. Come metallo di apporto, si dovrà fare uso di 
bacchette aventi dimensioni proporzionate allo spessore 
del metallo da saldare, ed aventi altresi composizioni 
speciali a secondo la diversa natura dei metalli me... 
desimi. 

19. Per le saldature della ghisa, le bacchette dovranno 
essere di ghisa grigia ottima, priva più che sia possibile 
di manganese, fusa con ghisa silicica 5 %. Il loro spes-. 
sore non dev'essere superiore sa 8 mm. nè inferiore 
ai 6 mm. i 

20. A lavoro finito il pezzo saldato sarà fatto raffred. 
dare lentamente e fuori contatto dell’aria. 

Come polvere disossidante si’ adoprerà un miscuglio. 
di bicarbonato di soda e carbonato di soda a parti. 
it 

Per le saldature del. ferro, bacchette saranno. 
di ir extra-dolce, o di ferro di Svezia di ottima. 
qualità con meno di 0,005 % di zolfo e 0,07 % di fosforo. 

22. Per le saldature del rame, le bacchette devono. 
essere di rame elettrolitico all’1 % di fosforo. La pol. 
vere disossidante da impiegare sarà costituita da: 2 
parti di borace, 1 parte di sale comune, 1 parte di acido. 
borico. 

23. Nelle saldature del rame.è indispensabile la mar. 
tellatura quando si raggiungono le temperature dai 450. 
ai 550°. Eseguita la martellatura è necessario ricuocere. 
il pezzo al rosso e poscia, così caldo come è, tuffarlo 
nell'acqua fredda. E’ consigliabile anche una martella. 
tura a freddo dopo la ricottura. 

Per le saldature dell’ottone, le bacchette di ripo (ed 
devono contenere elementi tali da impedire l'ossidazione | 
del rame è quella dello zinco, e sopprimere la volatiliz-.. 
zazione di quest’ultimo. Le saldature dell'ottone vanno. 
fatte con dell’ottone all’1% di fosforo ed all’1 % di 
alluminio. E: 

La polvere disossidante da impiegare dev'essere iden. 
tica a quella per le saldature del rame. Il cannello da 
adoperare sarà di una portata di 1000 litri. Le qualità | 
meccaniche dell’ottone saranno perfezionate con il mar- 
tellamento. Nell’ottone al 70 % di rame e 30 % di zinco. 
il martellamento va fatto a freddo, mentre che per l’ot-. 
tone al 653 % di rame e 35% di zinco è necessario ri. 
scaldarlo a 650° e mai temperarlo nell’acqua, perchè, al 
contrario del rame e del bronzo, diventa friabile. 

24. Per le saldature del bronzo, le bacchette di riporto 
devono avere le seguenti proporzioni : 


Rame elettrolitico gr. 824 più sa del fo- 


sforo v.gr.:' 880 9 
Stagrio i: È CR STE at Too 57 
‘Fosfuro al 15 %-di fosfato ini SSR 66 
Zinco ite A) EB OAATZO. 
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| A riparazione ultimata è necessaria la ricottura, e la 
empera del pezzo riparato, riscaldando uniformemente 
È pezzo, ben s’intende a 400 500°, e tuffandolo nel. 
’acqua fredda. A differenza dell’ottone, il bronzo non 
È: martellato, contrariamente diventa ADI 

._ La polvere disossidante è identica a quella dell’ottone. 
| 25. I gas da impiegare dovranno avere una purezza 
“al minimo del 95% 

1 26.L’ acetilene, se fabbricato sul posto, dovrà essere 
depurato. 


È 


È Esecuzione delle saldature. 
BE. 
27. In tutte le saldature è indispensabile che i bordi 


da riunire debbono essere perfettamente puliti da ossi- 
| dazioni, incrostazioni, grassi, ecc. 
È Tale precauzione è maggiormente indispensabile nelle 
“riparazioni per corrosioni, le quali devono essere scal. 
| pellinate a fondo e ate in modo da liberarle da 
ogni traccia di ossido. 

à 28. La riparazione di una fessura richiede innanzi 
tuto l’arresto della stessa mediante un piccolo foro pra- 
| ticato alle sue estremità. Una gola a forma di V deve 
| seguire il tracciato della fessura, e l’apertura del V de. 
| V’essere rivolta, se è possibile, dal lato verso cui si eser- 
cita la pressione. Infine la lamiera rotta và accurata- 
| mente ricotta prima di saldarla. 
| Sidovrà di preferenza eseguire le saldature da un solo 
lato e sforzarsi di far riapparire il metallo di apporto 
«sulla faccia opposta della saldatura. E’ bene, quando 
sia possibile, di completare questa saldatura con una 
ripresa sulla faccia opposta, ripresa da farsi di prefe- 
“renza al momento della operazione principale con un 
 cannello di debole potenza. 
Î 29. Gli eccessi di metallo formanti aumento di, spes- 
santi, salvo quelle che saranno suscettibili di distaccarsi 
‘o di dare impaccio nell’impiego del giunto saldato. 
si 30. Le parti che sono state saldate dovranno formare 
oggetto di una particolare sorveglianza e sarà indispen- 
= di non dissimulare le saldature le quali dovranno 
essere facilmente ritrovabili. 
È, . Nel corso del lavoro le saldature saranno martel- 
A mentre esse sono al color rosso. Tale martellatura 
non dovrà essere fatta sulle parti di lamiera che non 
saranno a questa temperatura, e dovrà essere interrotta 
allora quando la temperatura discenderà al di sotto del 
«color rosso. La martellatura a temperature più basse 
renderebbe la lamiera fragile. 
32. Precauzioni speciali, secondo casi, devono essere 
fe per evitare gl’inconvenienti dovuti alla dilata- 
4 


i 


PRTOE 


zione delle lamiere in corso di lavorazione, od alla con. 
trazione dovuta al raffreddamento. Se ciò nonostante 
delle screpolature o fenditure. si manifestano nella sal. 
datura o in prossimità di essa, bisognerà adottare altre 
disposizioni o sospendere il lavoro. 


Speciali raccomandazioni per le saldature 
i elettriche. ©!) 


. Nelle riparazioni delle caldaie a vapore o dei reci- 
Dich: soggetti a pressione interna, in vicinanza di chio- 


« La soudure électrique à Maurice 


(1) Cfr. 
Lebrun. 


l’arc vit par. M. 


sore non dovranno asportarsi, come pure le gocce pas. 


dature per le quali sia diflicile la sostituzione dei chiodi, 
quando si voglia ricorrere ad un processo di saldatura, 
l’uso della saldatura elettrica è indispensabile. 

2. Ugualmente, giova ripetere, l’uso della saldatura 
elettrica è da preferire nelle riparazioni di fenditure 
tra i fori delle placche tubolari. 

Le officine che fanno impiego della saldatura elet- 
trica, devono essere convenientemente equipaggiate € 
corredate di tutti gli apparecchi necessari per il con- 
trollo della corrente impiegata. Esse dovranno inoltre 
essere provviste di apparecchi derivatori per rimediare 
alle variazioni di corrente che potranno abbisognare. 

4. Per le riparazioni sul posto, si utilizzerà, là dove 
vi sia, l’impianto elettrico esistente, con interposizione 
o non di un trasformatore dello stesso tipo della cor- 
rente. In mancanza d’impianto elettrico si potrà fare 
uso di una stazione portatile la quale dovrà essere co- 
stituita da una generatrice di corrente con tutti gli ac- 
cessori necessari. 

La preparazione delle parti da riparare, sarà fatta 
nello stesso modo che per la saldatura al cannello. 

5. Per evitare la possibilità di un incollamento delle 
prime gocce sul metallo freddo, all’inizio del lavoro, 
o al momento della ripresa del lavoro dopo un arresto 
assai lungo, sarà bene procedere ad un riscaldamento 
preventivo della parte nella quale si dovrà lavorare fino 
a i9n + 200° 

. La martellatura a caldo delle saldature quando per 
esse si sia fatto uso di elettrodi con il rivestimento re- 
frattario Le Chatelier non è necessaria. 

7. Nei lavori di riparazioni col processo della salda- 
tura elettrica la corrente sarà generata mettendo l’elet. 
trodo in contatto con il pezzo da saldare precedente. 
mente collegato al polo negativo .Allontanandolo in 
seguito da 4 a 5 mm, l’arco si creerà facendo fondere 
l’elettrodo, ed il metallo fuso andrà a depositarsi per 
strati successivi al fondo dello smusso. 

8. Allo scopo di garantire la stabilità dell’arco e diri. 
gere convenientemente al punto voluto il metallo fuso, 
è da preferire l’impiego di elettrodi rivestiti (°). 

o. Gli elettrodi devono essere di ottima qualità, ed 
appropriati convenientemente alla natura del metallo 
da saldare. 

ro. La scelta di un ben adatto Hpo di elettrodo è 
di una importanza grandissima. 

Gli elettrodi di acciaio dolce, i quali contengano 
do 0,10 a 0,15 % di carbonio dànno alla fusione un me- 
tallo avente una resistenza di 35 a 40 Kg. per mm?. 

12. Gli elettrodi in acciaio al carbonio, contenenti 
da 0,9 a 1% di carbonio ed una proporzione elevata di 
manganese, e che dànno alla fusione un metallo avente 
una resistenza di 60 a 70 Kg. per mm?, sono indicdti 
per gli apporti del metallo duro sull’acciaio dolce. 

13. Elettrodi di acciaio al manganese. Per gli elettrodi 
al manganese convengono bene i rivestimenti fusibili, 
Nelle saldature degli acciai al manganese è indispensa. 


circa. 


(2) Secondo il grado di fusibilità i rivestimenti si dividono in 
due categorie: quale che sia. però la loro natura, essi presentano 
il vantaggio di rendere stabile la direzione dell’arco e permettere 
così il deposito del metallo di apporto in un punto ben determi- 
nato, inoltre questi rivestimenti proteggono completamente il me- 
evitando così ogni ossidazione. 


tallo in fusione contro l’azione, 


\ 


ee = aree 
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bile di evitare il surriscaldamento allo scopo di non 
creare nel metallo zone fragili. 


. 


Saldature delle lamiere sottili. 


14. Per le lamiere aventi uno spessore=3 mm. è inu- 
tile praticare lo smusso. Basta allontanare le lamiere 
da unire della metà del loro spessore. 

15. Per le saldature delle lamiere sottili si preferisca 
l’uso di elettrodi Quasi-Arc ('). 

16. Per le lamiere invece aventi lo spessore di 4 mm., 
lo smusso è utile. 

17. Per le lamiere di spessore = 5 mm. lò smusso 
è indispensabile e ad esso dovrà darsi un angolo varia- 
bile dai 70° ai 90°. 

18. Per le saldature delle « lamiere doppie » e per la 
riparazione di caldaie è indispensabile adoperare elet- 
trodi Kjelberg (?) e Le Chatelier (*). 


Saldature verticali. 


19. Le saldature verticali saranno fatte alla stessa 
maniera di quelle orizzontali. Con l’impiego di elettrodi 
a rivestimento Kjelberg od a rivestimento Le Chatelier, 
la saldatura sarà condotta dal basso all’alto. Essa in- 
vece sarà condotta dall’alto in basso quando s’impie- 
gano elettrodi a rivestimento Quasi-Arc. 


Saldature al disopra della testa dell’operaio. 


20. Nelle saldature da effettuarsi in punti collocati 
al disopra della testa dell’operaio, per assicurarsi la 
buona riuscita del lavoro, e per condurlo in modo più 
agevole, dovrà farsi uso della corrente continua invece 
di quella alternata. 

Il rivestimento ha una importanza capitale per la riu- 
scita della saldatura. Con la corrente continua si ha 
agio di poggiare il polo positivo al pezzo ed il polo 
negativo all’elettrodo. - 


(') Il rivestimento Quasi-Arc è il tipo di rivestimento fusibile 
dovuto all’ingegnere inglese Strohmenger il quale ebbe l’idea 
di sostituire le materie polverizzate che formavano la base del 
rivestimento Kjelberg con dell'amianto bleu arrotolato regolar- 
mente intorno alla bacchetta di apporto, l'elemento disossidante 
del sistema essendo dato da un filo sottile di alluminio collocato 
lungo l’elettrodo sotto il rivestimento di amianto. 


(2) Il rivestimento Rijelberg è il tipo del rivestimento refratta- 
rio. Esso è costituito di materie non conduttrici, che fondono dopo 
del metallo dell’elettrodo, e costituiscono in ogni istante, intorno 
alla bacchetta, una guaina che si oppone allo spostamento capric- 
cioso dell’arco. La guaina non conduttrice è il punto fondamen- 
tale della invenzione del Kjelberg, ed ha permesso di risolvere 
il problema della saldatura elettrica all’arco. 


(3) Il rivestimento Le Chatelier è una modificazione interes- 
sante del rivestimento refrattario. Il Le Chatelier ha impiegato 
dei composti chimici ben definiti, esenti da impurità che esistono 
nei prodotti naturali, è permettenti di ottenere, secondo i bisogni, 
delle scorie di fusibilità variabili. Questo sistema di rivestimento 
a-base di silice e di ossidi metallici, mentre presenta la proprietà 
di poca fusibilità e poca conducibilità specificate dal Kjelberg, 
permette di realizzare delle scorie il cui punto di fusione può 
variare dai 1000 ai 15009. 
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Raccomandazioni per l’uso delle bombole 
di ossigeno. (') 


\ 
(Dalla Rivisia ID Vapore N. 8 del 15 Agosto} 1926) 


1. Per evitare i gravi inconvenienti che possono pro- 
dursi sia durante il riempimento, sia durante l’impiego, 
a seguito della miscela dell'ossigeno con altri gas, le 
bombole destinate a contenere dell’ossigeno devono es- 
sere munite di una valvola del tipo specialmente adatto . 
all'impiego di questo gas e dovranno essere dipinte in 
maniera abbastanza appariscente per evitare che pos- 
sano essere confuse con bombole contenenti altri gas 
compressi, liquefatti o disciolti. 

2. Le valvole delle bombole di ossigeno devono essere 
coperte da cappellotti o coperchi di metallo, avvitati 
sulle bombole. Questi cappellotti non devono essere tolti 
che al momento della utilizzazione del gas e riavvitati 
dopo l’esaurimento della bombola o al termine di cia- 
scuna operazione in cui l’uso di esse bombole sia 
cessato. 

3. Le bombole di ossigeno non devono giammai es- 
sere esposte all’azione del sole, nè piazzate in prossi- 
mità di fornelli o sorgenti qualsiasi di calore, capaci 
di elevare sensibilmente la temperatura del gas. 

4. La temperatura delle pareti delle bombole non 
deve mai raggiungere i 40° centigradi. 

5. Le bombole dovranno essere manipolate con molta 
precauzione, siano esse riempite siano esse vuote, Il 
loro deposito o immagazzinamento dovrà effettuarsi in 
luoghi ben adatti, specialmente riservati, di comodo ac- 
cesso e tali che qualunque caduta o urto violento di 
esse possa essere evitato. 

6. Nella stagione invernale è bene vuotare le bombole 
prima che esse siano riempite, dell’acqua che possono 
eventualmente contenere, rivoltandole in maniera tale 
che il liquido s’accumuli interamente verso la valvola. 
Si aprirà quindi per un istante la detta valvola per l’u- 
scita dell’acqua e per assicurarsi così nello stesso tempo 
del suo buon funzionamento. 

7. In considerazione che le materie grasse si infiam.’ 
mano spontaneamente a contatto dell’ossigeno sotto 
pressione è severamente proibito d’ingrassare in qua- 
lunque maniera le valvole delle bombole di ossigeno. 
L’inadempienza di questa prescrizione può dar luogo 
ad inconvenienti gravissimi. 

8. Data la pressione elevata sotto la quale è imma- 
gazzinato l'ossigeno, le bombole inutilizzabili a causa 


(') Le disposizioni e norme di sicurezza, sopra elencate, pér 
l’uso delle bombole di ossigeno hanno riscosso il consenso del’As- 
sociazione Nazionale per la prevenzione degli infortuni sul lavoro ; 
questa farebbe solo le seguenti aggiunte : 


AI paragrafo 6. — Liberare periodicamente \’interno delle bom- 
bole (mediante distacco della valvola e rovesciamento) dalle incro- 
stazioni e dai frammenti metallici staccatisi dalla loro superficie, 


Al paragrafo 9. — Specialmente raccomandabili, nei riguardi 
preventivi, la disposizione delle bombole (in corrispondenza ai posti 
a saldare) entro pozzetti in muratura, serviti da apposito paranco. 


AI paragrafo 16-bis. — A meno che non si tratti di apparecchi 
a saldare trasportabili, la bombola di ossigeno carica non verrà 
mai disposta nella stessa cabina o recinto del gasogeno dell’ace- 
tilene: la bombola dovrà sempre trovarsi a conveniente distanza 
da esso, e prossima .al posto di saldatura. 
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el cattivo funzionamento della valvola dovranno essére 
ituite. Lo smontaggio degli organi costituenti la 
alvola non dovrà in nessun caso essere fatto sul posto, 
solamente in via tut’affatto eccezionale esso sarà con- 
entito ad operai specialisti al corrente del meccanismo 
della funzione di ogni singolo pezzo. 

9. Le bombole di ossigeno possono essere utilizzate, 
| a tre quarti su di un appropriato supporto, ov- 
é anche in piedi, ma in questo caso esse dovranno 
ssere munite di collare o di qualche altro dispositivo 
stinato ad evitare la loro caduta. 
to. Non si dovrà estrarre il gas contenuto nelle bom- 
È. se non con l’impiego di un riduttore munito di due 
uadranti dei quali l’uno indichi la pressione del gas 
ella bombola e l’altro la pressione ridotta. 

ii. L'apertura dellla valvola sarà fatta con 
e e sopra tutto molto lentamente. 

112. È’ rigorosamente proibito di introdurre nelle bom. 
ole di ossigeno altri gas, liquidi o corpi estranei a 
ausa dei gravi inconvenienti che ne potrebbero deri. 
are. Per tale ragione si deve per quanto è possibile, 
Miccr le valvole delle bombole di ossigeno ad ogni 
osta di lavoro, e comunque ad ogni fermata lunga. 
Igualmente le Ti vole dovranno essere chiuse quando 
‘gas è esaurito, e si dovrà fare in maniera che nella 

mbola rimanga sempre una lieve pressione allo scopo 
impedire l’entrata di ogni gas o liquido. estraneo 
ella bombola medesima. I cappellotti dovranno sempre 

jere rimessi subito a posto. 

3. E’ assolutamente proibito di servirsi delle bom- 

le di ossigeno per adoperarle come supporti, rulli, 
lette o mandrini. Anche se vuote esse devono essere 
ranipolate con la migliore cura in maniera da evitare 
cadute, gli urti con altri corpi, ed ogni e qualsiasi 

)lpo capace di provocare guasti al metallo. 

4. Nelle officine o negli stabilimenti dove l’ossigeno 
distribuito ai posti di saldatura da canalizzazione del 
as sotto pressione, canalizzazione che parta da un 
| di bombole riunite da un collettore, saranno 


molta 
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prese per la manipolazione e l’impiego delle dette bom- 
bole le stesse precauzioni innanzi accennate. Le cana- 
lizzazioni dell’ossigeno sotto pressione e le valvole alle 
quali esse fanno capo dovranno essere a tenuta perfetta 
ed anche queste canalizzazioni saranno sottoposte alle 
medesime prescrizioni concernenti l’ingrassamento e lo 
smontaggio. 


15. Nell’ aprire le valvole, bisogna sempre assicurarsi 
con tutti i mezzi convenienti, escluso l’impiego di qual. 
siasi fiamma, della inesistenza di fughe sia dai giunti 
dei riduttori sulle bombole, sia dai riduttori medesimi, 
sia dal raccordo del tubo flessibile. 


16. Ad evitare lo spandimento possibile di acetilene 
nell’atmosfera, le valvole delle bombole di acetilene 
disciolto dovranno essere sempre chiuse ad ogni sosta 
di lavoro, ad ogni fine di operazione. Quando le bom- 
bole esaurite devono essere sostituite esse devono es- 
sere rese ai fabbricanti sempre perfettamente chiuse e 
ciò allo scopo di evitare che le piccole quantità di ace- 
tilene che possono essere rimaste disciolte nelle bom- 
bole non abbiano a provocare spandendosi nell’atmo- 
sfera gravi inconvenienti. 

17. Gli agenti della forza pubblica dovranno, acce- 
dendo nei posti di utilizzazione delle bombole, control. 
lare se esse rispondono alle caratteristiche ed alle norme 
contenute ne! regolamento per le prove e le verifiche dei 
recipienti destinati al trasporto per ferrovia dei gas com. 
pressi, liquefatti o disciolti, regolamento ‘approvato con 
Decreto Ministeriale del 12 settembre 1925, pubblicato 
nella Gazzetta Ufficiale del 6 ottobre detto anno n. 232. 
Gli agenti medesimi cureranno altresi di controllare se 
la manipolazione delle bombole viene fatta con tutte 
quelle cure e quelle cautele che formano oggetto delle 
raccomandazioni sopra accennate. 


18. Gli utenti delle bombole i quali ne fossero anche 
i proprietari, dovranno maggiormente uniformarsi ai di. 
sposti del regolamento precitato ed alle norme sopra 
elencate. 


CESSIONE BREVETTI E LICENZE 


I sigg. Paul von VAGO e Josef PAI,DY, a Budapest, proprietari della priva» 
industriale italiana, Vol. 633 n. 243-230368, del 18 settembre 1924, per: 


** Processo e dispositivo per la cucitura di fogli di carta sovrapposti 33, 


\siderano entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
yne di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 

‘fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


x î 4 
\ La ditta GEBRUDER JUANGHANS A. G., a Schramberg, proprietaria 


privativa industriale italiana, Vol. 638 n. 184-215390, del 9 ottobre 1924, 


EL Dispositivo per mantenere in sicurezza durante il trasporto le spolette 
meccaniche con movimento di orologeria ”’, 
‘a entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
e di licenze di esercizio. 
‘volgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 
tal Tal 
a THE FOLBERTH AUTO SPECIAILTY COMPANY, a Cleveland, pro- 
della privativa industriale italiana, Vol. 673 n. 52-235419, del 14 feb- 
> 04 5) per: 
— ** Perfezionamenti ai meccanismi di distribuzione per motori a depres- 
sione, specialmente destinati a lizza per pulire paraventi, 
| ‘—‘—’ per esempio per automobili ’’, 
a entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
di licenze di esercizio. 5 
volgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 


fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


‘ della privativa industriale italiana, Vol. 


Il sig. Jean TLouis Léon Aléxandre Albett MOULET, a Parigi, proprietario 
della privativa industriale italiana, Vol. 653 n. 70-219210, dell’11 dicembre 1924, 
per: 

** Raccord de tuyauterie ”’, 


desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio, 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


Il sig. Bernard MAUVILLIER, a Casablanca, proprietario della privativa 
industriale italiana, Vol. 668 n. 172-224645, del 31 gennaio 1925, per: 


‘* Appareil à réactions gyroscopigues pouvant etre utilisé comme em- 
brayage et changement de vitesse automatique, comme differentiel 
et comme roue libre ”’, 


desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessioni di licenze di esercizio, 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. - Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis. Torino (41). 


I sigg. Nicolas JAPOLSKY e Michael KOSTENKO, a Londra, proprietarii 
648 n. 200-215494; del 25 novembre 
1924, per: 

‘* Machine a collecteur ?’, 
desiderano entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. . 


Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (41). 
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Attività dell’UNIM. 


COMMISSIONE TECNICA DELLE TOLLERANZE (Sedute del 2 


Ottobre e del 13 Novembre). 


Questa Commissione ha tenuto due sedute successive 
sotto la presidenza dell’Ing. Locatelli, la prima il 2 Ot- 
tobre e la seconda il 13 Novembre, presso la sede del. 
’UNIM. 

In relazione alle decisioni prese dalla Commissione 
Centrale Tecnica e dal Comitato Generale nelle sedute 
rispettivamente del 13 e .del 14 Luglio scorsi, la Com- 
missione delle tolleranze ha lungamene discusso la de. 
terminazione del metodo di designazione delle tolleran- 
ze e dei relativi simboli. Ha inoltre esaminato e appro- 
vato le singole tabelle di unificazione che riguardano 
l’argomento delle tolleranze, dei calibri differenziali, dei 
simboli per l’indicazione della natura delle superficie 
(sgrossate, lisciate, rettificate, ecc.), e le modalità per 
l’indicazione delle tolleranze sui disegni. 


COMMISSIONE TECNICA DELLA BULLONERIA (Seduta=del 22 
Ottobre). 


Nella seduta del 22 ottobre questa Commissione sotto 
la presidenza del Prof. Gilardi, ha continuato l'esame 
iniziato nella seduta del 16 Settembre dei progetti di 
unificazione riguardanti: le larghezze di dado ed altre 
unificazioni generali della bulloneria, e l’unificazione 
dei tipi delle viti prigioniere. 

La Commissione ha approvato con opportune varianti 
i progetti presentati. e la relativa relazione, autorizzan- 
do la Segreteria a presentarli all'esame della Commis- 
sione Centrale Tecnica (1). 

Inoltre, esaminando le direttive da seguire per lo svi. 
luppo dei successivi lavori, la Commissione ha stabilito 
che si mettano, gradualmente, allo studio i seguenti ar- 
gomenti : Chiodi per chiodature a caldo - Fori passanti 
per bulloni . Viti esagone di bulloneria - Viti di bullo- 
neria a testa diversa, tonda, svasata, cilindrica, a in- 
taglio da cacciavite, ecc. - Dadi esagoni e dadi quadri - 
Rosette - Copiglie . Rosette di sicurezza - Filettature 
per viti conduttrici, a profilo trapezio, tonde, a dente di 
sega. 


COMMISSIONE TECNICA PER LE PARTI CARATTERISTICHE DE- 


GLI AUTOVEICOLI E MOTORI A SCOPPIO (Seduta del 22 
Ottobre). 


Sotto la presidenza dell’Ing. Cappa, Presidente della 
Commissione, questa Commissione si è riunita il gior- 
no 22 Ottobre per continuare la discussione sugli alberi 
scanalati, iniziata nella adunanza del 17 Settembre. Re- 
lativamente agli alberi scanalati, la Commissione, pre- 
so atto delle modifiche portate al progetto dal relatore, 


(1) I progetti e la relazione vengono pubblicati ad inchiesta 
pubblica su questo fascicolo della Rivista. 


in base alla discussione precedente, ne esauriva l’esame 


stabilendo inoltre che le tolleranze vengano date come 
obbligatorie per quanto riguarda il tipo di accoppiamen. 
to, e come consigliate per quanto riguarda il grado di 
lavorazione, e dicendo che per il centraggio interno 
vengano ammessi i gradi di lavorazione preciso e medi 
e solo il grato di lavorazione grossolano per il cen. 
traggio esterno. $ 

Passando poi all’esame dei progetti di Daticaagne de. 
gli alberi dentati e delle ghiere di fissaggio per i cusci 
netti a sfere, dopo ampia discussione, li approvava, au. 
torizzando la Segreteria a presentarli, unitamente al 
progetto di unificazione degli alberi scanalati, all’esa. 
me della Commissione Centrale Tecnica. di 

Stabiliva, infine, il programma dei lavori da mettere 
allo studio, incaricando i Sigg. Ingg. Ventura-Piselli 
della Soc. An. Fiat, Fuscaldo della Fabbrica Automo. 
bili O. M. e Lovera della Fabbrica Automobili Ansaldo, 
di raccogliere gli elementi per iniziare lo studio dell’ ue 
nificazione dette broccie e delle frese, inerenti i mozzi 
scanalati ed i relativi alberi, ed affidando ai Sigg. Ingg. 
Ventura-Piselli e Lovera il compito dello studio sui rac. 
cordi e flangie per tubazioni, e sugli anelli elastici Pesi 
stantuffi. 


Commissione TECNICA Navare (Seduta del 16 Novendì 
bre). 


Questa Commissione ha, recentemente, ripreso la sua. 
attività grazie all’appoggio finanziario offerto dall’U. 
nione Costruttori Navali Italiani, ed anche per la deci. 
sione dell’Ing. Sacerdoti, Presidente della Commissio- 
ne, per una efficace Hi. collaborazione da parte di 
tecnici del gruppo navale triestino. 

Nella seduta tenutasi a Genova il 16 novembre pres. 
so la sede dell’Unione Costruttori Navali Italiani, 1 
Commissione navale oltre ad esaminare i progetti di uni. 
ficazione degli apparati di ventilazione già preparati dal. 
l’Ing. Veronese dell’Ufficio Cottimi, Statistica e Uni. 
ficazione di Trieste, ha preso importanti deliberazioni 
riguardanti il metodo organizzativo dei lavori, in modi 
che fra i gruppi interessati si svolga una stretta colla 
borazione non solo in sede di Commissione, ma anche 
durante la fase di elaborazione dei progetti. “Al 

Inoltre, si è deciso la nomina di un Vice-Presidente 
della Commissione nella persona dell’Ing. Giorgio Rab. 
beno Ten. Colon. dei Genio Navale, e, data l’intenzione 
della Commissione di tenere frequenti riunioni, si è sta- 
bilito che queste avverranno, per la maggior patti a 
Genova, 


Commissione CENTRALE TrcxIcA (Seduta del 18 Novem. 
bre). i 


nute sia in seno alla Commissione Centrale Tecnica sia 
nelle altre Commissioni Tecniche dell’UNIM, e qui e- 
Jencate : 

Nella Commissione Centrale Tecnica : l’ing. Franchi 
“Emilio della Soc. An. Franchi Gregorini; il Ten. Col. 
Palcani Comm. Mario rappresentante della Segreteria 
«del Comitato di Mobilitazione Civile, in sostituzione del 
Colonnello Mascaretti; l’Ing. Dalle Ore Cav. Luciano 
della Soc. Ital. Breda, in sostituzione dell’Ing. Bonfà. 
Nella Commissione Tecnica della Bulloneria e in quel. 
la dei Tubi e Robinetteria l’Ing. Levi-Gattinara delle 
FF. SS., in sostituzione dell’Ing. Lollini. Nella Commis- 
‘sione Profilati Metallici, l’Ing. Giannazzi Cav. Ubaldo, 
| delle Ferrovie dello Stato, in sostituzione dell’Ing. Gat- 
tai. Nella Commissione Tecnica dell’Utensileria, l’Ing. 
Parenti Cav. Arnaldo delle Ferrovie dello Stato, in so- 
| stituzione dell’Ing. Zappieri. Nella Commissione Tecni. 
ca Automobilistica, l’Ing. Naldini Cav. Aldo, delle Fer. 
rovie dello Stato. 

In base alla relazione dei lavori compiuti dalla Com- 
missione Tecnica delle tolleranze, la Commissione 
Centrale Tecnica dopo lunga e vivace discussione 
sulla designazione da adottare per i differenti tipi di 
| accoppiamento, ha deciso di preferire dei termini che 
N mediante opportuni aggettivi la caratteristica 
del tipo di accoppiamento, con riferimento specialmente 
alla sensazione che si deve provare all’atto del montag- 
“gio dì un pezzo nell’altro : i simboli per la designazione 
‘abbreviata degli accoppiamenti risulteranno dalle let- 
tere iniziali di tali termini. Infine ha approvato le ta- 
belle di unificazione che comprendono tutta l’unificazio- 
ne delle tolleranze, l’unificazione dei relativi calibri d’of. 
ficina, i simboli da usare per l’indicazione della lavora- 
zione delle superficie e per le indicazioni delle tolleran- 
ze sui disegni tecnici. 

Relativamente all’inchiesta pubblica compiuta sui pro- 


«la normale procedura, al Comitato Generale per la ap- 
provazione definitiva. 
La Commissione Centrale esaminava, poi i progetti 


sti progetti ha luogo su questo stesso fascicolo della 
Rivista. La Commissione, esaminati anche i progetti 
preparati dalla Commissione automobilistica e riguar- 
nti gli alberi scanalati, gli alberi dentati e le ghiere 


GERMANIA. 


— Fl 2 B1 3 — Raccordi per prese d’acqua di mare. 
HNA — FI 43 — Flangie per tubazioni di ferro, con attacco a 
saldatura autogena o a forte: diametri da 20 a 300; 
MW © pressioni di de di 10. 

HNA — Fl 44 — Flangie per tubazioni di ferro, con attacco a 
È mandrinatura: diametri da 20 a 300; pressioni di 5 
e di 10. 


\ 
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HNA — FI 45 — Flangie per tubazioni di rame, con attacco a 
saldatura: diametri da 20 a 300; pressioni di 5 e 10. 

HNA — K 11 BI 1 - Surriscaldatori: attacco dei tubi alla 
piastra tubiera mediante staffe e accessori relativi. 

HNA — K ll BI 2 — Surriscaldatori: staffe per l'attacco dei 
tubi alla piastra tubiera. 

HNA Schi 33 — Parti di dettaglio delle saracinesche per tuba- 
bazioni d'olio: diametri nominali 50 a 300. 

HNA Schi 34 — Guarnizioni per le saracinesche per tubazioni 
d’olio: diametri da 50 a 300. 

HNA Schr 50 — Tappi esagonali a vite. 

HNA Schr 51 B1l 1 — Tappi a vite, con cava di manovra sulla 
testa. 

HNA Schr 51 BL 2 — Tappi a vite da rasare, 


Costruzioni e materiale elettrico. 


DIN-VDE 1520 — Spine d’attacco per radiotrasmissioni. 

DIN-VDE 1999 — Macchine elettriche a corrente continua: 
prospetto delle parti unificate. 

DIN-VDE 2649 — Motori a corrente alternata: prospetto delle 
parti unificate. 


Industria automobilistica. 


Kr W 409 — Estremità di molle a balestra, per autoveicoli. 
Edilizia. 


DIN 1049 — Tubi di cemento per condutture elettriche locali. 
DIN 1072 — Ponti stradali — foglio esplicativo. 


STATI UNITI D'AMERICA. 
(Elimination of Waste, Simplified Prachce). 


N. 41 — Prescrizioni sulle dimensioni degli imballaggi per pol- 
veri insetticide e antiparassitarie. 

N. 50 — Modelli unificati di assegni bancari, ordini di pagamento, 
tratte e simili. 

N. 51 - Unificazione di pettini per teste automatiche a filettare. 


SVEZIA. 


SMS 1A — Formato e disposizione delle tabelle di unificazione. 
SMS 170 — Tolleranze per oggetti cilindrici; serie di accoppia- 
menti foro base, ottenuti con misurazione degli 
alberi mediante calibro regolabile. 
SMS 93 - Rosette quadre sottili, a faccie inclinate, per fili di 
profilati metallici. 
SMS 92 —- Rosette quadre pesanti a faccie inclinate, per ali 
di profilati metallici. 
91 — Dadi grezzi esagonali a intagli, per viti Sist. Me- 
trico. 
SMS 90 — Dadi grezzi quadri, per viti Sist. Metrico. 
SMS 89 — Dadi grezzi esagonali bassi, per viti Sist. Metrico. 
SMS 88 — Dadi grezzi esagonali per viti Sist. Metrico. 
SMS 30 — Cuscinetti a sfere radiali. 


| 


SMS 


AUSTRALIA. 


ACISA. C. 21-1926 T. — Prescrizioni per l’isolamento, le di- 
mensioni e la resistenza, del filo di rame verniciato 
a smalto, per strumenti ed apparecchi elettrici. 

ACGBSA. N. C. 17-1926 T. — Elenco di termini e di defini- 
zioni usati in telefonia ed in telegrafia. 

ACESA. E 1 a. 1926 T — Prescrizioni provvisorie per il mate- 
riale di armamento fisso ferroviario: bulloni per stec- 
che, rosette elastiche, arpioni, piastre d’appoggio. 

ACESA. E 2-5 1925 T. — Prescrizioni provvisorie per il mate- 
riale rotabile ferroviario: molle a balestra e ad elica; 
acciai da molle. 

ACESA. E 8-12 1926 T. - Prescrizioni provvisorie per il mate- 
riale rotabile ferroviario: lamiere, barre e tubi di 
rame; tubi di ottone, 


CECOSLOVACCHIA. 


CSN 1009, 1926 — Attacchi per utensili: Coni Morse e Coni 
Metrici, Attacchi per alesatori; Chiavette e cave da chia- 
vette per frese; Scanalature a T. 
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Le unificazioni precedentemente definite riguar- 
danti le filettature, e cioè la filettatura Sistema Me- 
trico UNIM 5 e 6, e la Filettatura Sistema Metrico a 
Passo Fine UNIM 14 e 15, permettono di svolgere 
la unificazione della bulloneria, per determinarne e 
classificarne tutti i vari tipi e forme. 

Prima però di iniziare la vera e propria unifica- 
zione dei vari tipi di bulloni, è utile determinare 
preventivamente alcune unificazioni generali, quali: 
la serie di larghezze di dado (apertura di chiave), 
i tipi e le forme delle estremità delle viti, le lunghezze 
di porzione filettata delle viti, le smussature e le 
gole di inizio di filetto. 

Data la preponderanza che la bulloneria sistema 
metrico viene ad assumere per l'industria nazionale 
in seguito alla adozione obbligatoria della filettatura 
metrica per tutte le forniture statali (1), la bullo- 
neria Whitworth viene, almeno per ora, non consi- 
derata nelle nostre unificazioni: sembra logico in- 
infatti prevedere che l’impiego della bulloneria 
Whitworth d’ora innanzi diventerà sempre più li- 
mitato nella nostra industria. 


LARGHEZZE DI DADO 
(progetto di tabella 234). 


Se si considerano le unificazioni estere; ci si trova 
di fronte a differenti série di valori per le larghezze 
di dado: 

in Inghilterra, ove si impiegano unicamente viti 
Whitworth, si trova il tipo con larghezze di dado 
assai ampie per bulloneria normale e il tipo a lar- 
ghezze ridotte speciale per costruzioni automobi- 
listiche e simili: queste ultime larghezze di dado sono 
uguali a quelle normali, ma vengono applicate alla 
vite di diametro superiore della serie. 

in Francia, ove siimpiegano unicamente viti si- 
stema metrico, si riscontra la serie di larghezze di 
dado coincidente con la serie stabilita dal Congresso 
di Zurigo nel 1898 salvo alcune varianti per i dia- 
metri piccoli; sono inoltre ammessi anche esagoni 
ridotti applicando dadi della serie normale e viti 
di diametro superiore della serie; 

in Belgio, le unificazioni della bulloneria non 
considerano altro che il tipo Whitworth originale, 
di cui furono tradotte le misure in mm. e decimi 
di mm.; 

in Svezia, per il sistema Whitworth vennero se- 
guitiitipi originali inglesi normali e quelli a larghezze 
ridotte, le dimensioni però vennero tradotte in mm. 
interi con una notevole ampiezza di approssimazione; 


(1) Vedere il R. D. 31 dicembre 1923 n. 3046 che dà facoltà 
al Presidente del Consiglio dei Ministri di emanare disposizioni 
tendenti a raggiungere la normalizzazione; e il Dec. Pres. 18 
marzo 1924, che prescrive l’adozione delle filettature Sist. Me- 
trico per tutte le forniture Statali. 7 


UNIFICAZIONE DELLA BULLONERIA 


a) Larghezze di dado e altre unificazioni generali della bulloneria e viteria. 
Unificazione delle viti prigiomiere. 


qui di seguito; | 
nella Svizzera ed in Germania venne adottata 
una unica serie di larghezze, che serve tanto per il 
sistema Whitworth come per il Sistema Metrico, ab: 
binati; cioè un’unica larghezza di dado serve indifie- 
rentemente tanto per un bullone sistema Whitworth 
quanto per un bullone Sistema Metrico di diametro 
immediatamente prossimo. La serie delle larghezze 
di esagoni deriva dalla serie dei dadi americani (Uni 
ted State Standard) di cui furono tradotte le di 
mensioniin mm. arrotondando le quote al mm. intero 
con approssimazione qualche volta anche ampia... 
il sistema Svizzero tedesco viene integralmente 
seguito anche dalle Unificazioni dell’ Austria, della 
Olanda e della Finlandia; 
in Cecoslovacchia, dopo aver studiata la que: 
stione sembra si propenda ora per una ulteriore 
attesa, in vista di trattative fra Europa e Stati Uniti 
d'America per raggiungere accordi nel campo della 
bulloneria; È 
negli Stati Uniti d'America la unificazione delle i 
larghezze di dado è in corso di studio presso quel. 
Comitato: dei progetti che furono già presenta 
hanno larghezze assai ristrette; È 
Nell’ambito internazionale, la unificazione dell 
larghezze di dado è stato oggetto di considerazio e 
e fu discussa alla Conferenza Tecnica Internazionale 
di Zurigo (ottobre-novembre 1925). Fra Stati Uniti 
d’America ed Europa furono già iniziate trattative, 
che dovranno essere sviluppate prossimamente; nofi 
si prevede però su quale base l'unificazione interna= 


‘ zionale che prenderebbe così l’ aspetto di una unifi- 


cazione universale; potrà fondarsi, e in ogni caso no: "i 
sono da attendersi frutti che ‘a lunga scadenza. 
Intanto la serie di larghezze di dado adottate dalla 
Svizzera e dalla Germania, in breve tempo ha in: 
contrato un favore veramente notevole nei Paesi 
europei, e può esser ritenuta come una, unificazione 
già notevolmente introdotta nella pratica. % 

Se si osserva la tavola numerica N.1, nella qual i 
furono riportati a confronto alcuni dei valori dell 
larghezze di dado che si incontrano, si vede quan 
grande sia la varietà dei valori esistenti. 

Le varie soluzioni che si possono seguire per. 
scelta della serie di larghezze di dado più 5 prof 
si possono ridurre alle seguenti, tenuto anche pid 
sente che per la nostra unificazione si tratta @ 
unificare la bulloneria metrica trascurando, almeno | 
per ora, la bulloneria sistema Whitworth: 

a) usare le medesime larghezze di dado del sie 
stema Whitworth, attenendosi a una stretta «Pbifd | 
simazione nella traduzione in misure metriche delle 
misure originali; A 
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1) Unificazione inglese BESA 190, 1924 - 2) Unificazione inglese BESA 191, 1924 - 3) Unificazione inglese 57, 1920 - 4) Unificazioni: svizzera (VSM), tedesca 
IN), austriaca (ONIG), olandese (HCNN), svedese solo per viti metriche (SMS) - 5) Unificazione svedese riguardante solamente le viti Whitworth - 6) Valori 
I unti da dati presentati alla conferenza internazionale di Zurigo, novembre 1925 - 7) Unificazione francese CPS,,E1, giugno 1920, 
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Fig. 1 - DIAGRAMMA RAPPRESENTANTE ALCUNE SERIE DI LARGHEZZA DI DADO. 
(Unificazione Francese: C PS - Inglese: BESA - Tedesca: DIN - Svizzera: VSM - Austriaca: ONIG). 
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5) adottare la soluzione svizzero-tedesca, ba- 
ata sopra una nuova serie unica per viti Sistema 
fetrico e Sistema Whitworth abbinate; 

. c) adottare la serie di larghezze adottate dalle 
mnificazioni francesi. 

La Commissione della bulloneria sul principio dei 


ferenza alla serie di larghezze adottata dalle unifi- 
cazioni francesi, basandosi così sopra un sistema 
già esistente ben definito e conosciuto, il quale si 
bresentava come la soluzione più naturale in con- 
formità anche all’indirizzo preponderante del nostro 
Comitato verso la bulloneria sistema metrico. 

‘In questi ultimi tempi però si è venuto manife- 
stando da parte di quasi tutti i paesi d'Europa, un 
ande favore per la serie svizzera di larghezze di 
dado, tanto che si può sin d’ora ritenere che tale 
jerie costituisca una unificazione già notevolmente 
stesa internazionalmente. È ovvio che la scelta 
Jell’una o dell’altra delle soluzioni possibili, per la 
lefinizione della unificazione in questione, debba uni- 
formarsi al criterio di tendere in processo di tempo, 
illa maggiore possibile probabilità di manovra in- 
lifferente di dadi e chiavi di origine e nazionalità 
liversi: non sembra pertanto che lo scopo finale da 
aggiungere potrà essere raggiunto, se non adot- 
‘ando da parte nostra quella unificazione che ha 
maggior probabilità di estendersi internazional- 
mente: e tale unificazione sembra indubbiamente 
:ssere quella svizzera. Naturalmente si dovranno a 
suo tempo seguire le iniziative già prospettate per 
ina unificazione a più larghe base in accordo cogli 
stati Uniti d'America. 


ri 


{ Esame della serie delle larghezze di dado Svizzero- 
Dedesca. — Le larghezze di dado adottate dalla Sviz- 
fera e dalla Germania risultano rappresentate in 
iagramma fig. 1. In tale diagramma furono messe 
1 evidenza anche le larghezze teoriche minime am- 
nissibili di dado, basandocisi naturalmente su una 
dotesi semplificativa delle condizioni di sollecita- 
ione, e cioè uguagliando la superficie anvilare di 
appoggio del dado, all'area del nocciolo della vite, 
e duducendo la conseguente larghezza minima di 
esagono. Furono anche segnate sul diagramma le 
arghezze della serie originale inglese dei dadi, oltre 
che quella francese. 

‘Se si esamina il diagramma, si può rilevare che 
la serie delle larghezze svizzero-tedesche in qualche 
unto presenta un andamento che non è molto re- 
dlare, dando luogo a dimensioni che sembrano vera- 
Mente un po’ troppo larghe, rispetto al diametro di 
fite rispettivo. Per il diametro di vite di 18 mm. 
fatti la larghezza di dado di 32 mm. costituisce 
Ma punta nel diagramma; similmente avviene — 
sebbene la irregolarità del diagramma si presenti in 
isura meno sentita — per la vite di 12 mm. per 
| vite di 9 mm., perla vite di 6 mm., e se si vuole 
anche per la vite di 4,5 mm. 

Ie larghezze di dado spettanti a queste viti, 
mbra conveniente che debbano essere ridotte al 
lore immediatamente inferiore della serie: e cià 
st la vite di 18, da 32 a 37; per la vite di 12, da 
19; per la vite di 9, da 17 a 14; per la vite di 


suoi lavori, aveva ritenuto consigliabile dare la pre- 
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6, da 11 a 10, e se si vuole anche per la vite da 4,5, 
da 9 a 8. Con tali varianti alla serie svizzero-tedesca, 
non verrebbe compromessa la intercambiabilità in- 
ternazionale nel servizio delle chiavi, perchè nessuna 
dimensione è stata modificata ma furono solamente 
fatti degli spostamenti di larghezze di chiavi, da un 
diametro di vite all’altro. 

Si può ancora osservare che nella serie di lar- 
ghezze di dado in considerazione, esistono due va- 
lori, e precisamente il 27 ed il 41 che non figurano 
nella serie dei «diametri normali » della tabella 
UNIM 17: e questo può esser ritenuto un inconve- 
niente se si pensa alla attrezzatura di utensileria e 
di calibri necessari alla fabbricazione e al controllo 
sia dei bulloni come delle chiavi, attrezzatura che 
l’unificazione tende precisamente a ridurre di va- 
rietà e di numero, mediante la eliminazione dei tipi 
e delle dimensioni speciali non giustificate. 

Nella serie di larghezze di dado del nostro pro- 
getto N. 234, vennero riportati, per le viti di 18, 
di 12, di 9, e di 6, i valori ridotti. Per quanto riguarda 
invece le larghezze di 27 e di 41, non si è ritenuto 
di poter modificare tali valori, in quanto che ciò 
avrebbe costituito una sostanziale infrazione. alla 
serie di larghezze di dado già internazionalmente 
accolta nelle unificazioni di molti paesi europei: 
la modificazione non potrà dipendere che da un ac- 
cordo internazionale. 


Resistenza dei dadi e delle teste dei bulloni. — 
Nel diagramma della fig. 1 è stato indicato, oltre 
che le effettive larghezze di dado delle serie più 
importanti, anche la linea delle larghezze minime 
ammissibili dei dadi, determinate come è stato 
precedentemente già avvertito, in base ad. una 
ipotesi teorica delle condizioni di resistenza. È in- 
teressante però rendersi conto dell'effettivo compor- 
tamento dei dadi nelle condizioni pratiche; e ciò so- 
pratutto in vista della attuale tendenza di ridurre 
le dimensioni dei dadi a ragionevoli limiti di resi- 
stenza. Si nota infatti che i progetti di unificazione 
degli Stati Uniti d’Anerica tendono ad assegnare 
alle larghezze di dado dei valori assai ridotti, ment1e 
le unificazioni tedesche riducoro l’altezza dei dadi 
fissandola non più pari ad una volta il diametro 


‘ della vite, bensì 0,8 volte il diametro della vite. 


Alcune prove sperimentali furono appositamente 
fatte dal Comitato Svedese di Unificazione, sotto- 
ponendo diversi bulloni aventi diverse dimensioni 
di dado e di testa, a due tipi di prova, e precisamente 
a serraggio mediante chiave, e a strappamento per 
semplice trazione. I risultati di tali prove sperimen- 
tali sono riassunti in forma schematica nella ta- 
vola N. 2; inoltre sul diagramma delle lunghezze 
di dado della fig. 1, ciascuna prova è stata indicata 
da due circoletti concentrici, e col rispettivo numero 
romano che individua la prova fatta. 

Dall’esame dei risultati di tali esperienze si pos- 
sono ticavare alcune importanti deduzioni: infatti 
per quanto riguarda le larghezze di chiave tanto 
dei dadi quanto delle teste dei bulloni, risulta pos- 
sibile ridurre anche notevolmente, i rispettivi va- 
lori, approssimandosi notevolmente ai valori teorici 
minimi ammissibili del diagramma della fig. 1; per 
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quanto dalla consueta norma Roi di dado= dia 


quanto riguarda poi le altezze dei dadi, risulta pos- 
metro di vite. 


sibile udine sensibilmente i valori discostandosi al- 


n 


TAVOLA N. 2. 


RISULTATO DI PROVE ESEGUITE SU ALCUNI BULLONI ESAGONALI SISTEMA WHITWORTH.. . 


S = larghezza del dado e della testa del bullone. 
B = altezza del dado. 
H = altezza della testa del bullone. 
(Sedi di appoggio sotto la testa e sotto il dado, accurate). 
dalla troie > P Hi RISULRAIA 1 a 3 RAR DIRE RA RISULTATI DELLA PROVA DI TRAZIONE i 
prova bullone mm, I mm. mm. ON CHIAVE | 
> I 
I Sa VE 38 lio 14 Rottura del gambo. Deformazione degli Rottura del gambo a 60 Kg. per mmq. | 
spigoli, quasi inapprezzabile. di sezione netta. Deformazione della |. 
superficie d'appoggio, nulla. 
If SW 23 13 10 Rottura del gambo. Deformazione degli Rottura del gambo a 68 Kg. per mmq. | 
spigoli, quasi inapprezzabile. di sezione netta. Deformazione della 
superficie di appoggio del dado, leg- 
gerissima. 
IHla | rw. 21 Il 8 SERRA. del SES Deformazione degli Rottura del gambo a 78 Kg. per mmq. |. 
Rei capi di sezione netta. 
ne ne " :.|( Deformazione della superficie d’appog- 
IIID HW. 21 ] 8 Rottura del gambo. Deformazione degli gio del dado e della testa tiulla, È 
spigoli, notevole. 
TICA Wed 9 7 Rottura del gambo (1). Deformazione Rottura del gambo a 69 Kg. per mmq. 
della superficie di appoggio, visibile. di sezione netta. Deformazione della 
superficie di appoggio della testa e 
del dado, visibile. 
Bullone grezzo di ferro dolce, dado di acciaio: 
IVa |Hb"W.| 18 6 ? Rottura del gambo a 51 Kg. per mmq. | 
di sezione netta. Contemporanea distru- 
zione del filetto sul bullone e sul dado. 
IVb |H"W. 18 5 ? Il gambo non si rompe. Il dado viene 
spinto via a 47.5 Kg. per mmq. di | 
sezione netta. 
IV o AV ASSS 4 ? , Distruzione del filetto a 40 Kg. per mmq. 
di sezione netta. 
Bullone di ferro dolce con 0,3% di carbonio — Dado di ferro dolce con 0,15% di carbonio: 
Va |3/"W. 15 8 6 Rottura del gambo. Deformazione della Rottura del gambo a 87 Kg. per mmq. 
testa e del dado nulla. Nessuna deformazione avvertibile. 
Bullone e dado di ferro dolce con 0,15% di carbonio: 
Vo |3/g'W. 15 8 6 Rottura del gambo. Deformazione della Rottura del gambo a 77 Kg. per mmq. 
testa e del dado, nulla. Deformazione della testa e del dado nulla. 
Bullone di ferro dolce con 0,30 % di carbonio — Dado di ferro dolce con 0,15% di carbonio: 
Ve Sla Wa: 15 5 6 Distruzione del filetto nel dado a 62,5 Kg. 


per mmq. 


(1) Mediante una chiave fissa usuale non.fu possibile strappare il gambo del bullone, perchè gli spigoli del dado vennero di 
strutti: si dovette impiegare una chiave apposita. : 


Valori nominali e valori effettivi delle larghezze 
di dado e delle aperture di chiave. — Alcune unifi- 
cazioni estere si sono limitate sino ad ora a fissare 
le dimensioni nominali delle larghezze di dado, 
mentre le unificazioni tedesche e quelle olandesi 
hanno stabilito i limiti di tolleranza sia per la lar- 


ghezza dei dadi come per l’apertura della bocca 


delle chiavi fisse. La determinazione dei limiti di 
tolleranza ha importanza se si vuole che questa 
unificazione risponda effettivamente ai fini di un 


regolare funzionamento delle chiavi sui rispettivi 
dadi. 


Le unificazioni tedesche che concordano con 
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‘quelle olandesi, fissano tolleranze di ampiezza di- 
versa per i dadi grezzi e per i dadi lucidi, col va- 
lore massimo ammissibile coincidente in ambedue i 
casi colla dimensione nominale; per la apertura delle 
«chiavi fissano una -tolleranza unica con un valore 
«minimo leggermente superiore alla dimensione mas- 
sima del dado, in modo da permettere una adeguata 
‘manovra delle chiavi. Si tratta quindi di una di- 
sposizione dei limiti di tolleranza, conforme al si- 
stema unilaterale albero base. 
La questione è stata oggetto di discussione inter- 
azionale alla Conferenza tecnica di Zurigo (ottobre- 
‘imovembre 1925). La disposizione dei limiti di tolle- 
‘ranza rispetto alla quota nominale è risultata pie- 
Mie accettabile; per quanto riguarda invece i 
valori dei limiti di tolleranza la questione non si 
‘(può ritenere ancora avviata a risoluzione, e special- 
«mente per l’apertura della bocca delle chiavi è stato 
‘rilevato che le ampiezze delle tollerznze tedesche, 
assai ristrette, non possono essere facilmente ri- 
spettate nella fabbricazione delle chiavi stesse, sopra- 
‘tutto per effetto delle deformazioni prodotte dalle 
‘operazioni di tempera che si usa effettuare dopo 
ultimata la lavorazione. I valori delle tolleranze che, 
er l'economia della lavorazione converrebbe te- 
ere convenientemente ampî, sono d’altra parte 
finitati dal valore dell’angolo che la chiave con tol- 
‘Jeranza massima applicata al dado con tolleranza 
inima, fa, prima di trascinare il dado; secondo 
‘dati pratici e sperimentali degli Stati Uniti d’Ame- 
fica, questo angolo può raggiungere al-massimo 159 
entre nelle unificazioni tedesche esso non oltre- 
passa il 6°. 
Dato lo stato attuale di questo problema che 
on fa prevedere una risoluzione prossima, sembra 
‘conveniente rinviare per ora la definizione dei va- 
lori delle tolleranze, ma sembra però opportuno de- 
{finire sin d’ora la disposizione dei limiti di tolleranza. 
Tralasciando quindi di considerare le tolleranze 
elle larghezze di bocca delle chiavi, da determinarsi 
jin seguito, e limitandoci ora ai soli dadi, si può 
‘stabilire che, per le larghezze di dado, sia grezzi, 
ia lavorati, la quota nominale coincida col limite 
‘(superiore di tolleranza. 


. Larghezza normale e larghezza ridotta di dado. — 
suo primo esame, la Commissione Tecnica per 
la Bulloneria, non ha ritenuto di trovare ragioni 
‘che giustifichino la necessità dell'impiego oltre 
‘che delle larghezze nominali di dado, di larghezze 
Tidotte; ma per contro la Commissione Automo- 
«bilistica ha manifestato l'opportunità che le teste 


"e più piccole di quelle dei dadi, per evitare su ogni 
Vettura un doppio corredo di chiavi, quali sarebbero 
\mecessarie per tener ferma la testa e manovrare il 
‘dado. Anche presso le unificazioni tedesche, le quali 
‘per bulloneria di serie non danno che larghezze nor- 
male di dado, si trovano larghezze ridotte per al- 
cuni bulloni speciali per automobilismo. 

L'impiego quindi di larghezze di dado ridotte, 
“non sembra che possa escludersi in modo assoluto 
per la bulloneria. 

Sarà in seguito da risolvere la questione della 
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maggiore o minore estensione da dare nelle nostre 
unificazioni all'impiego delle larghezze ridotte: sem- 
bra però conveniente che la tabella delle larghezze 
di dado, che è una tabella fondamentale di carat- 
tere generale per la bulloneria, non escluda l’impiego 
di larghezze di dado ridotte. 

E da tenere presente inoltre che le larghezze di 
dado unificate servono non soltanto per la bulloneria, 
per la quale dovranno applicarsi le larghezze previste 
per ciascun diametro di vite, ma servono anche 
per organi di diversa natura, quali precisamente 
tappi, robinetteria, ecc. e in tali casi è ovvio che 
la larghezza di dado non può risultare legata alla 
dimensione del diametro di vite. Si ritiene neces- 
sario pertanto che tali osservazioni risultino spe- 
cificate mediante opportune note nella tabella. 


Progeito di tabella delle larghezze di dado. — La 
tabella che costituisce il progetto UNIM N. 234, 
è basata sulle consimili tabelle degli Enti di uni- 
ficazione esteri. I valori riportati si spingono 
fino ad un diametro massimo di vite di 150 mm.: 
e ciò sembra sia in contrasto colle tabelle delle fi- 
lettature per bulloneria sinora approvate dall’UNIM, 
le quali dànno il diametro massimo di vite di 80 mm.; 
ma la estensione per la nostra serie delle larghezze 
di dado, sino alla larghezza corrispondente alla 
vite di 150 mm. è stata ritenuta utile, perchè unifi- 
cando sin d’ora anche queste larghezze di carat- 
tere eccezionale e di impiego limitato, viene intanto 
evitata la libertà di creazione, caso per caso, di di- 
mensioni non uniformi. Le unificazioni estere vanno 
fino al diametro di vite massimo di 369 mm. per la 
Germania, fino al diametro di vite massimo di vite 
di 149 mm. (cioè circa 6’) per la Svizzera, e lo stesso 
per l'Olanda. 

Le tabelle estere che contengono le unificazioni 
in questione, dànno i valori delle larghezze di dado 
per ciascun diametro di vite sia Mettico che Whit- 
worth abbinati. Nelle nostre unificazioni, dato che 
la bulloneria Whitworth viene trascurata, si è ri- 
tenuto opportuno riportare solamente i valori dei 
diametri di vite metrici. 

Nelle unificazioni tedesche e in quelle austriache 
si trovano le seguenti tre larghezze di dado: mm. 12, 
mm. 24, mm. 30 che servono per la robinetteria, 
per tappi, ecc. Si è giudicato opportuno introdurre 
tali larghezze anche nel nostro progetto di unifi- 
cazione, con una apposita avvertenza che nespecifica 
il loro impiego. 


LUNGHEZZE DI GAMBO DELLE VITI. 


È necessario anzitutto stabilire come si debba in- 
tendere misurata la lunghezza di gambo delle viti, 
cioè a quali limiti questa lunghezza si deve riferire. 

Per quanto riguarda la parte della testa, la lun- 
ghezza di gambo delle viti si intende limitata dal 
piano che corrisponde alla superficie dell'oggetto da 
serrare; e in questo senso sono concordi le unifica- 
zioni estere oltre che la pratica corrente. Per quanto 
riguarda invece la parte dell’estremità delle viti, 
la lunghezza di gambo normalmente si intende estesa 
sino al punto estremo della estremità stessa, ivi 


632 


compresa la parte foggiata a calotta o la smussatura. 
Le unificazioni tedesche normalmente escludono dalla 
lunghezza di gambo tale porzione estrema: pare tut- 
tavia conveniente attenersi di massima al primo 
metodo: gli esempi della fig. 2 indicano come si 
intendono misurate le lunghezze di gambo delle viti. 

Anche i valori delle lunghezze di gambo dovranno 
essere preventivamente determinate, per servire di 
base alle nostre unificazioni successive dei singoli 
bulloni e viti. Una serie di lunghezze di gambo deve 
presentare una successione di valori tale da poter 
soddisfare a tutti i casi che si presentano normal- 
mente. 

Poichè i bulloni e le viti sono di assai svariata 
natura, e molto diversi sono i requisiti di applica- 
zione pratica, appare evidente che non tutti 1 tipi 
di viti e bulloni esigeranno una identica serie di va- 
lori di lunghezze di gambo: per la bulloneria grezza 
infatti potranno essere giustificati dei salti anche 
assai forti fra i successivi valori della serie di lun- 
ghezze, mentre altrettanto non sarà per la bulloneria 
lavorata. 

Sarà tuttavia logico che i valori della serie di 
lunghezze di gambo di ciascun tipo di bullone, ab- 
biano ad essere tutti tolti da una medesima serie 
fondamentale. Una serie di lunghezze di gambo che 


Fig. 


sembra seguìta in genere dalla pratica, e che rispor.de 
anche alle unificazioni estere è quella costituita dai 
seguenti valori: 


— 55 105 — 
— 60 110 160 210 
12 —_ —- _ — 
14 — - — 
= 65 115 -- si 
16 — — -— 
18 — — — — 
20 70 120 170 220 
22 — “te (07 190) 
25 75 125 — — 
28 — chat Su AS 
30 80 130 180 230 
32 — a Se De 
35 85 135 — — 
38 — cat CS Dr 
40 90 140 190 240 
42 — Sas dico PE 
45 95 145 = a 
48 — SLS 143, Dee 
50 100 150 200 250 


AI di sotto della lunghezza di gambo di 20 mm. 
si hanno cioè salti di 2 in mm.; fino a 50 mm. la 
serie segue i numeri che terminano DEL 2,500; 
fino a 150 mm,, salti di 5 in 5 mm.; oltre i 150 mm. 
salti di 10 in 10 mm. 
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FORMA DELLE ESTREMITÀ DELLE VITI. 
(Progetto di tabella n. 235). 


La unificazione dei tipi di estremità di vite, si. 
intende riferita alle estremità delle viti di bulloneria 
sebbene non sia da escludere che la medesima uni- 
ficazione vada riferita anche agli organi meccanici 
filettati; s'intende però che la unificazione in questione. 
fa astrazione da tutti quei casi in cui alla estremità. 
compete una funzione speciale che esiga quindi una 
particolare forma. / 

Le forme di estremità di vite si possono ridurre. 
alle quattro rappresentate nel progetto di tabella. 
N. 235, e precisamente: 

la estremità piana smussata; 
la estremità a calotta; 

la estremità a colletto; i 
la estremità a nocciolo sporgente con coppiglia. 

A loro volta la estremità piana, smussata, a ca-. 
lotta, ed a colletto, possoro portare il foro per la. 
coppiglia, od esserne sprovvisti. Le altre forme che. 
possono essere date alle estremità delle viti per ri- 
spondere a determinate funzioni speciali, potranno 
dar luogo, a suo tempo, ad esame caso per caso, 
quando si tratterà della unificazione di singole viti 
speciali; mentre le forme ora in considerazione per 
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le normali occorrenze, sembra che possano giustifi- 
care tna vera e propria unificazione a sè. " 

La determinazione della forma delle estremità delle | 
viti in tutti i dettagli, non ha ancora ricevuto eguale 
attenzione da parte degli Enti esteri di unificazione. 
Ci si deve quindi limitare a prendere in considera- 
zione solamente le unificazioni svizzere, quelle te- 
desche, ed i progetti della Cecoslovacchia. ‘9 

La forma delle estremità delle viti deve essere 
prevista in modo da evitare l’indebolimento dell’ul- 
timo giro di filetto, e quindi il suo facile danneggia- 
mento. I tipi di estremità considerati, sono preci- 
samente tali da non compromettere la resistenza 
dell’ultimo giro di filetto. Per la forma a calotta | 
tale condizione risulta rispettata quando il raggio 
della calotta è uguale o minore del diametro della 
vite, perchè, a raggio uguale, il fianco del filetto | 
coincide colla tangente della calotta. LA 

La nostra unificazione contenuta nel progetto 
N. 235 dà le varie forme che possono essere usate 
per le estremità delle viti, determinandone tutti i 
dettagli. Procedendosi però in seguito alla unifica- - 
zione della bulloneria e viteria, potrà essere limitato 
per essa l’impiego solamente di determinate forme di 
estremità. È, n 

Il nostro progetto di tabella segue l’analoga uni- 
ficazione tedesca delle tabelle DIN 78 B1 1 e BI 2. | 

Per quanto riguarda però le estremità provviste © 
di foro per coppiglia, la loro determinazione com-. 
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ms è, 
leta richiederebbe la preventiva conoscenza di ele- 
lenti non ancora unificati da parte nostra, e preci- 
imente delle dimensioni delle coppiglie e dei dadi 
d intagli: perciò furono bersì previste nella tabella 
le colonne delle dimensioni del foro pei la coppiglia 
e della distanza del foro dalla estremità, ma i ri- 
spettivi valori non furono indicati per ora, riservan- 
oci di introdurli quando le rispettive unificazioni 
saranno definite. 
La tabella tedesca si riferisce a viti sistema metrico 
e a viti sistema Whitworth. 
Per il nostro progetto di tabella furono conside- 
ate solamente le viti sistema metrico, uniforman- 
locisi così al criterio, già accennato a proposito della 
inificazione delle larghezze di dado, di una netta 
eparazione fra i due sistemi di filettatura e trascu- 
fando, pei ora, il sistema Whitworth. 
Il nostro progetto di tabella è stato esteso fino 
l diametro massimo di vite di 80, cioè sino al dia- 
netro massimo considerato nelle nostre unificazioni 
lelle filettature Sistema Métrico. La analoga unifi- 
azione tedesca si estende fino al diametro massimo 
Vite di 154 mm. (cioè 6°’) per la estremità piana 
imussata, per quella a calotta, e per quella a col- 
tto, mentre si arresta al fiametro di 52 mm. per la 
stremità a nocciolo sporgente. 
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INIZIO DI FILETTO: SMUSSATURE E GOLE. 
(Progetti di tabelle N. 236 e N. 237). 

Le filettature possono avere inizio con alcuni 
ri a filetto incompleto a smussatura, corrispondente 
Ia smussatura della filiera generatrice, ovvero con 
ina golà a colletto. 

Bsoiamente nelle unificazioni tedesche si ha esem- 
io di una normalizzazione del genere, e precisa- 
nente nella tabella DIN 76 per le viti, e nella ta- 
della DIN 2352 per la madreviti. 

Per le viti si riscontrano nella unificazione tedesca, 
lue tipi di smussatura: una a 22,1/2° per viti Tavo: 
te, e una a 15° per viti grezze. Così pure per le 


emicircolare ed un profilo a fondo piano, il primo 
er viti di piccolo diametro, ed il secondo per le viti 
i diametro più grande. Per le madreviti, invece, si 
scontra nella unificazione tedesca un solo tipo di 
iizio di filetto a smussatura, ed un solo tipo di 

ila. Le unificazioni tedesche si riferiscono alla 
le fra Metrica Sistema Internazionale, alla fi- 
ttatura Whitworth, e inoltre alla Filettatura Gas. 
Per la nostra unificazione si è ritenuto conveniente 
enersi alla unificazione tedesca: però è stato tra- 
ascurata la smussatura per le madreviti, ritenendo 
iifcile stabilire dei valori per tale smussatura in 
nodo sufficientemente generale, ed essendo parsi 

Oppo esigui i valori della unificazione tedesca 
pecialmente in relazione agli ordinari metodi di 
Vorazione dei fori filettati. I nostri progetti com- 
rendono quindi le smussature solo per. quanto 
uarda le viti, e le gole tanto per le viti come 
er le madreviti. Inoltre è parso conveniente consi- 
fare la filettatura metrica Sistema Internazionale, 
filettatura Metrica a passo fine, la filettatura 
s, e anche la filettatura Metrica per Organi 


Scanici. 


gioniere, 


e da applicarsi sulle viti, si riscontra un profilo. 
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LUNGHEZZE DI PORZIONE FILETTATA. 
(Progetti di tabelle N. 238 e 239). 


La lunghezza di filettatura delle viti, tanto per 
quanto. riguarda la porzione filettata di gambo, 
come per quanto riguarda la radice della viti pri- 
dovrà presentare valori tali che le viti 
unificate rispondano con la massima generalizza- 
zione, alle varie esigenze di impiego, colla minor 
varietà di tipi possibili. 


Lunghezze di porzione filettata di gambo.  — 
Mentre per quanto riguarda le lunghezze di gambo 
delle viti si riscontra una certa concordanza presso 
le varie unificazioni estere, per le lunghezze della 
porzione filettata di gambo invece, si riscontrano 
differenti criteri. Infatti le unificazioni francesi 
fissano le lunghezze di porzione filettata propor- 
zionali al diametro della vite e in dipendenza del- 
l'incremento di lunghezza di gambo fra due viti 
successive; le unificazioni svizzere che considerano 
sinora solo bulloneria lucida, fissano lunghezze di- 
pendenti dal diametro di vite, se però il gambo di 
Vite supera i 100 mm. la lunghezza della porzione 
filettata riceve un incremento. 

La lunghezza di porzione filettata di gambo delle 
viti; dovrà essere preventivata con una opportuna 
larghezza in modo da poter portare il dado, ovvero 
il doppio dado oltre che gli eventuali organi accessori 
come rosetta, coppiglia, ecc. 

Se si esaminano le varie soluzioni adottate dalle 
unificazioni estere, quella svizzera sembra possa 
ritenersi una soluzione ragionevolmente semplifi- 
cativa e bene rispondente in pratica. Si riscontrano 
in tale unificazione due serie di lunghezze di por- 
zione filettata: una normale, e una destinata a por- 
tare il doppio dado. Ciascuna di queste serie a sua 
volta dà origine ad altra serie aventi valori rispettiva- 
mente più forti da applicarsi a viti aventi lunghezze 
di gambo superiori a 100 mm. 

Con la soluzione svizzera, la quale come già fu 
detto, si limita al caso della viteria lucida, si verifica 
una larga possibilità di adattamento di bulloni, ed 
una disposizione nello stesso tempo assai semplice: 
si pensa che tale soluzione possa essere estesa coltre 
che alla viteria e bulloneria lucida, anche a quella 
grezza. 

I valori che figurano per lelunghezze di porzione 
filettata di gambo nel nostro progetto di tabella 
N. 238, corrispondono ai valori svizzeri; però alcuni 
valori sono stati leggermente corretti per ottenere 
che gli stessi valori numerici figurino nelle diverse 
serie. Inoltre, poichè le unificazioni svizzere si ar- 
restano al diametro massimo di vite di 52 mm., si 
è ritenuto conveniente estendere la nostra unifica- 
zione fino al diametro di 80 mm., per uniformarla 
alla altre nostre tabelle di carattere tecnico fonda- 
mentale già considerate. Per completare le serie e 
introdurre i valori mancanti, questi furono calcolati 
cercando di seguire un. regolare andamento nella 
successione dei valori. È da notare che i valori te- 
deschi contenuti nelle più recenti unificazioni sono 
un. po’ più piccoli di quelli svizzeri e ciò si spiega 


- per il fatto che i dadi delle unificazioni tedesche sono 
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stati recentemente abbassati, ed hanno una’Itezza 
pari a 0,8 volte il diametro della vite, in luogo 
dell’altezza di una volta il diametro. . 


Lunghezze di radice delle viti prigioniere. — 
Anche per la lunghezza della radice filettata delle 
viti prigioniere si riscontrano delle disparità nelle 
unificazioni estere. Le unificazioni tedesche conside- 
rano tre serie di lunghezze e precisamente: una serie 
per avvitamenti in metalli tenaci (lunghezza pari al 
diametro della vite), una serie per casi normali (lun- 
ghezza pari a circa 1,3 1,5 volte il diametro) e una 
serie per avvitamenti in metalli teneri (lunghezza 
pari a circa 2,5 volte il diametro). Le unificazioni 
svizzere considerano pure tre lunghezze di radice 
ma mentre per gli avvitamenti in metalli tenaci e 
per i casi normali le lunghezze di radice coincidono 
con quelle tedesche, per gli avvitamenti in metalli 
teneri, invece, la unificazione svizzera stabilisce una 
lunghezza di radice assai più corta di quella te- 
desca, e precisamente di solo 1,8 volte il diametro. 
Per le nostre unificazioni è ovvio che si debba ten- 
dere il più possibile alla semplificazione, senza con 
trastare però colle esigenze che si possono incontrare 
nelle svariate esigenze della pratica applicazione. 

Sembra conveniente tendere alla maggior sempli- 
ficazione possibile, limitando la varietà delle serie 
di lunghezze solamente a quelle ben differenziate 
e strettamente necessarie. 

Delle varie serie di valori delle lunghezze di ra- 
dice, che complessivamente presentano le differenti 
unificazioni estere, alcune hanno valori che di poco 
fra loro si differenziano: così è per la serie per avvi- 
tamenti in metalli tenaci (lunghezza pari a 1 volta 
il diametro di vite) e per quella per casi ordinari 
(lunghezza pari a circa 1,3 volte il diametro di vite); 
inoltre la serie di lunghezze rispondenti a circa 1,8 
il diametro e che è indicata dalla unificazioni svizzere 
come adatta per metalli teneri, non si vede come 
possa accordarsi colla serie adottata dalla Germania 
pure per metalli teneri con lunghezze notevolmente 
più forti e precisamente pari a 2,5 volte il diametro. 

Sembra che si possa semplificare tale classifica- 
zione considerando due sole serie: una per i casi 
normali compresi gli avvitamenti in metalli tenaci, 
e una per avvitamenti in metalli teneri. Per la prima 


serie si ritengono bene appropriate lunghezze pati. 


a circa 1,5 volte il diametro, per la seconda 2,5 volte 
il diametro. 

Per la nostra unificazione (progetto N. 238) fu- 
rono presi per base i valori delle lunghezze di radice 
delle unificazioni estere, e precisamente per le ra- 
dici corte furono riportati i valori della serie 1,3-1,5 
volte il diametro: valori che risultano pressochè 
identici nelle unificazioni di Svizzera e di Germania; 
mentre per le 1adici lunghe da avvitare in metalli 
teneri, furono riportati i valori della serie 2,5 volte 
il diametro, delle unificazioni tedesche. Alcuni va- 
lori però furono leggermente ritoccati allo scopo di 
avere valori numerici quanto più possibili tondi, e per 
le radici corte le lunghezze furono leggermente au- 
mentate per i piccoli diametri, seguendo un desiderio 
espresso da alcuni costruttori italiani di automobili. 

Anche per le lunghezze di radice, come per le 


ASI 


lunghezze di porzione filettata dei gambi di vite, la. 
serie di valori è stata estesa fino al diametro massimo 
di 80 mm. 


FORI FILETTATI. 
(Progetto di tabella N. 239). 


È stato ritenuto utile prendere in considerazion 
per le nostre unificazioni, anche le lunghezze di 
filettatura dei fori filettati, e le profondità dei 198 
lativi fori (progetto N. 239). 

Per il nostro progetto di tabella delle settato 
delle madreviti, si è seguita la analoga tabella sviza 
zera, limitandoci a considerare naturalmente due 
sole serie di avvitamenti in metalli ordinari o in 
metalli teneri, conformemente alle serie di lunghezze 
che furono scelte per le radici delle viti price i 
Anche per le madreviti le lunghezze di filettatura si 
riferiscono alla porzione completa di foro filettato. 
compresa la parte costituita dagli ultimi filetti in 
completi verso in fondo. Per l’assegnazione dei sine 
goli valori numerici delle lunghezze di porzione fù 
lettata di madrevite, si sono presi per base i valori 
delle lunghezze delle viti a prigioniero, a cui fu ag 
giunta una lunghezza corrispondente alla porzione 
di filettatura a filetto incompleto verso il fondo, 
cioè non meno di quattro giri di filetto; tali valori 
sono stati indicati come valori minimi. Così pure per le 
profondità dei fori si è presa per base la tebella. 
svizzera e si sono completati e corretti i valori in 
base alle nostre serie di lunghezzedi radice di viti. 
a prigioniero. Per i fori da filettare con una sola pas 
sata furono presi per base i valori ‘svizzeri. 

® 
ALTRE UNIFICAZIONI DI ELEMENTI FONDAMENTALI 


GENERALI DELLA BULLONERIA. 


A completare le unificazioni tecniche generali : 
fondamentali della bulloneria, altri argomenti do- 
vrebbero essere presi in considerazione; fra questi 
le tolleranze da ammettersi per le filettature e le. 
tolleranze per la bulloneria, definendo così diverse 
classi di precisione di lavorazione. Tale argomento. 
complesso e difficile, che ancora non è stato affron- 
tato se non parzialmente da altri Enti di unifica 
zione esteri più progrediti, è certamente ancora 
prematuro per noi. Î 


UNIFICAZIONE DELLE VITI E DEI BULLONI. 


Le unificazioni precedentemente trattate e ri 
guardanti le lunghezze di gambo delle viti, le forme. 
delle estremità delle viti, le smussature e gole di 
inizio di filetto, le lunghezze di porzione filettata, 
sono le unificazioni degli elementi fondamentali 
della bulloneria e viteria; occorre ora procedere allo. 
studio della unificazione vera e propria dei vari ti ti 
pi di viti e bulloni. di 

Per l’unificazione della bulloneria si dovranne 0 
considerare le viti nei loro diversi tipi i dadi, e infine 
gli organi accessori come le rosette e coppiglie. 

Il procedimento che appare naturale e logica 
per la determinazione di una qualsivoglia unifica= 
zione, consiste evidentemente in una preventiva 
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assegna di tutte le differenti occorrenze e di tutti 
ari tipi di un determinato gruppo di oggetti della 
istessa natura, che trovano impiego nella pratica, 
per procedere poi alla loro classificazione in categorie, 
infine alla eliminazione dei tipi di non giustificata 
istenza, e alla determinazione dei tipi unificati 
in tutte le loro successive dimensioni e in tutti i 
loro dettagli. 

ja _ Nel caso attuale della viteria e bulloneria, una 
rassegna completa di tutti i vari tipi e la conseguente 
definizione dei singoli tipi unificati veramente 0c- 
correnti nella pratica, e relativa classificazione, non 
sembra che possa essere condotta in forma preven- 
tiva colla sicurezza di poter estendere l’esame a 
tutte le occorrenze e a tutti i tipi; sarà possibile, però, 
rocedere gradualmente prendendo in considera- 
zione, successivamente gruppo per gruppo, i vari 
tipi di viti, e conducendo a termine per ogni gruppo 
a relativa unificazione nel modo più completo ed 
esauriente possibile. 


VITI PRIGIONIERE. 
(Progetti di tabelle N. 240 e successive). 


| Già a proposito delle lunghezze di filettatura delle 
viti, è stato accennato alla classificazione delle viti 
rigioniere in due tipi a seconda della lunghezza di 
‘adice: e precisamente, a radice corta per avvita- 
nenti ordinari in ghisa, acciaio, bronzo, ecc. e a 
radice lunga per avvitamenti in metalli teneri. 

| Si è cercato pertanto di fare una rassegna com- 
leta dei diversi tipi di viti prigioniere e di pro- 
edere nello stesso tempo alla eliminazione di quei 
tipi che nell'impiego pratico non presentano una 
giustificata esistenza. Le viti prigioniere possono 
essere infatti: 

«a seconda del procedimento di produzione: lu- 
cide o grezze; 

‘a seconda della filettatura: con filettatura si- 
tema metrico (secondo UNIM 5 e 6); ovvero con 
Mettatura sistema metrico a passo fine (secondo 
NIM 14 e 15), ovvero con filettatura sistema me- 
rico sulla radice e metrico fine sul gambo; 

1 a seconda della lunghezza di radice: a radice 
rta per avvitamenti in metalli comuni, ovvero a 
dice lunga per avvitamenti in metalli teneri. 
«a seconda della lunghezza di porzione filettata 
i gambo: con porzione filettata corta (per semplice 
do), e con porzione filettata lunga (per doppio 
do); 
4 E° seconda della forma della radice: senza gola, 
con gola fra radice e gambo di vite; ?, 
a seconda della estremità di vite: senza foro 
coppiglia e con foro per coppiglia. 
Per quanto riguarda la distinzione fra il tipo di 
Vite lavorata e quella grezza, nel caso particolare 
le viti prigioniere, non esiste differenza sostan- 
le di struttura o di forma fra l’uno e l’altro tipo: 
differenziazione è in sostanza della stessa natura 
î quella della qualità del materiale di cui la vite 
ibrigioniera può essere fatta. Perciò sembra suffi- 
lente che la differenziazione possa esser messa in 
evidenza mediante la designazione adottata per in- 
di fffiuare le singole viti, e cioè aggiungendo alla 
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indicazione del tipo di vite e delle dimensioni prin- 
cipali, non solo la qualità di materiale, ma anche la 
natura della lavorazione. 

È opportuno osservare che nella ghisa, nei AAT 
teneri e simili, non sembra che possa conveniente- 
mente venire eseguita coi metodi industriali di lavo 
razione la filettatura di fori con filetto a passo fine: 
ne deriva quindi la necessità in tale caso che i pri- 
gionieri abbiano la radice filettata con fijettatura 
metrica Sistema Internazionale, mentre il gambo 
può essere filettato con filettatura a passo fine. 

Per quanto riguarda poi le forme delle estremità 
di vite, delle varie forme condiderate nel progetto 
di tabella 235, la sola forma calotta è stata consi- 
derata nei nostri progetti, escludendo tutte le altre 
forme di estremità di vite, e semplificando così la 
nostra unificazione. 

Inoltre, si è pensato che la vite prigioniera prov- 
vista di gola fra radice e gambo, non costituisce 
una imprescindibile necessità di impiego. Tale tipo 
di vite prigioniera con gola servirebbe specialmente 
per costruzioni meccaniche molto accurate perchè 
dà luogo a montaggi precisi e con gambi di vite di 
sporgenza esatta e uniforme, ciò che invece non 
sempre si ottiene con viti prigioniere aventi l’inizio 
della filettatura della radice, smussata; ma se si 
pensa alla ingente sollecitazione unitaria che neces- 
sariamente deve verificarsi sul piccolissimo spigolo 
della gola quando la radice della vite prigioniera 
viene avvitata nella sua madrevite, viene fatto di 
dubitare sulla bontà di simile collegamento specie 
agli effetti della probabilità di allentamento. La vite 
prigioniera con gola è stata considerata solamente 
nell’unificazione tedesche speciali. per l’industria 
automobilistica. 

Infine è parso conveniente trascurare nelle nostre 
unificazioni il tipo di vite con foro per coppiglia; 
infatti la coppiglia come dispositivo di sicurezza per 
l’arresto del dado non sembra molto raccomandabile, 
per i pericoli che possono derivare da un montaggio 
non molto accurato, dato che l’operaio spesso al- 
lenta leggermente il dado per trovare la posizione 
dei foro, compromettendo così un buon serraggio. 

Tutto il gruppo delle viti prigioniere è costituito 
dunque da una varietà di tipi differenti, giustificati 
dalle diverse esigenze di impiego. 

Le viti prigioniere lavorate del tipo a radice corta, 
si ritiene che debbano essere costruite sia filettate 
con filettatura metrica sistema Internazionale sia 
con filettatura metrica a passo fine sia con filetta- 
tura metrica sistema internazionale nella radice e 
metrica e fine sul gambo. Per contro nelle viti pri- 
gioniere a radice lunga non ha ragione di sussistere 
il tipo filettato con filettatura a passo fine tanto sulla 
radice come sul gambo, perchè tali viti sono desti- 
nate ad essere avvitate colla radice solamente in 
metalli teneri, e in tale caso la filettatura fine con- 
Viene sia evitata. 

Tutti i differenti tipi di viti prigioniere sono stati 
raggruppati in una tabella schematica riassuntiva 
(progetto N. 240) che dà la classificazione dei tipi 
e mette in evidenza le caratteristiche essenziali. 
Ciascuno poi dei differenti tipi di viti prigioniere è 
stato a sua volta contemplato in altrettante tabelle 
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— descrittive dettagliate per ogni tipo di ver in tali 
tabelle descrittive i singoli valori numerici che rap- 
presentano tutta la serie delle dimensioni sono stati 
disposti entro quadretti, di modo che le ditte pos- 
sano poi indicare sulla tabella stessa le dimensioni 
di cui è costantemente dotato il magazzino, segnando 
uno degli angoli di ciascun quadretto. E ciò in con- 
formità alle direttive esposte a proposito dell'ordi- 
namento delle tabelle di unificazione nella memo- 
ria « Compilazione e impiego delle tabelle di unifi- 
cazione », pubblicata nel fascicolo di settembre della 
Rivista L’Industria Meccanica. 

Il progetto di tabella N. 241 è la tavola descrittiva 
delle viti prigioniere a radice corta con gambo a por- 
zione filettata corta e filettate con filettatura metrica 
Sistema Internazionale: in tale tabella i valori delle 
prime sei colonne sono stati desunti dai valori dati 
dai progetti di tabelle generali della bulloneria, 
N. 235 e successive, considerate all’inizio di questa 
relazione. Per i valori delle lunghezze delle viti 
furono prese per base i valori delle unificazioni 
svizzere, aggiungendo però alcuni valori di lunghezze 
minime, secondo i suggerimenti di alcuni fabbricanti 
italiani di automobili. 

I medesimi valori numerici devono figurare anche 
nei progetti di tabella N. 242 e N. 243, che riguardano 
il medesimo tipo di vite prigioniera, ma filettata 
rispettivamente con filettatura metrica a passo fine 
tanto sulla 1adice come sul gambo, e con filettatura 
metrica sulla radice e metrica fine sul gambo. 

Segue il progetto di tabella N. 247, che riguarda 


x 


L’inchiesta è aperta a tutti gli interessati. 


La relazione coi progetti viene inviata gratuitamente a tutti coloro che ne fanno richiesta. 
Il termine utile per la presentazione delle osservazioni scade il 15 gennaio 1927. 


Vedere alle pagine seguentfi i progetfi di tabelle 


ne 249 che riguardano il medesimo tipo di vite pri 
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le viti prigioniere a radice corta, con gambo al poi 
zione filettata lunga, e filettate con filettetura me 
trica Sistema Internazionale; anche per questi ta 
tabella, per le prime sei colonne, i velori numeria 
tisultano conformi ai valori dei progetti di tabelle 
generali della bulloneria N. 235 e successive, mentré 
per i valori delle lunghezze delle viti furono riprodotti 
i valori della analoga unificazione svizzera integrata 
per quanto riguarda i valori massimi di lunghezze, 
in conformità dei suggerimenti di alcuni costruttori 
nazionali di automobili. I prcgetti di tabelle N. 248 


gioniera ma con filettatura differente, 1iproduccre 
i medesimi valori numerici della tabella N. 247. 

Nel progetto di tabella N. 253 sono considerate 
le viti prigioniere a radice lunga, con gambo avente 
porzione filettatura corta, e filettate con filettatura 
metrica Sistema Internazionale. Alla 253 si unifor 
ma la 254, in tutto identica ma con filettatura me 
trica a passo fine sul gambo. 

Seguono infine: il progetto di tabella N. 257, chi 
considera le viti prigioniere, a radice lunga con gam 
bo a porzione filettata lunga e filettata con filetta- 
tura metrica Sistema Internazionale; e il progetta 
di tabella N. 258, in tutto identica alla 257 ma con 
filettatura a passo fine sul gambo. 

Per quanto riguarda i valori dei diametri di vite, 
i nostri progetti di unificazione sopra considerati 
contemplano le viti dal diametro minimo di 3 mm, 
fino al diametro massimo di 52, similmente a quanto 
è stato fatto dalla Svizzera. | 


PROGETTO IN CORSO 
DI INCHIESTA: 


N. 234 


di azdo (1) Diametro di vite di gdo (0) Diametro di vite 
s s 
mm. mm. mm. mm. 
3 1 60 39 
685 AZ 1.4 65 42 
4 der 
4.5 2 70 45 
75 48 
5 255 80 52 
DES 2.6 85 56 
6 3 
7 3a 90 60 
95 64 
4 8 4 100 68 
9 4,5 5 105 72 
10 DAS 6 
11 % 110 76 
1415 80 
| TO 5 re 120 85 
I 14 8 9 130 90 
I 7 10 
19 14 12 135 95 
145 100 
22 14 150 105 
€24. = pe 155 110 
27 16 18 
#30 se 165 115 
175 120 
32 20 180 125 
36 22 24 185 130 
41 27 
È 46 30 190 135 
200 140 
50 33 210 145 
55 36 220 150 


si 


(1) I valori delle larghezze di dado rappresentano i valori limite massimi per i dadi. 
* Le larghezze di mm. 12, 24 e 30 servono solamente per tappi, robinetterie, ecc. 


| Le larghezze di dado della presente tabella servono per la bulloneria e per qualunque organo destinato ad essere manovrato 
nediante chiave, come teste per tappi, robinetteria, ecc. 


i. Per gli organi che non rientrano nella bulloneria, le larghezze di dado non sono vincolate ai diametri delle filettature. 


Quando, per bulloneria di carattere non corrente, occorrano larghezze di dado ridotte, queste dovranno sempre essere scelte fra 


5, 
valori della serie di larghezze di dado unificate contenute nella presente tabella. 


, 

alo 
Le due larghezze di dado, di 27 e di 41 mm. sono dimensioni non comprese nella tabella UNIM 17 tali valori tuttavia ven- 
no provvisoriamerte adottati, in attesa che vengano modificati per accordo internazionale. \ 


a 


| 
| 
PROGETTO IN coRd 
| 


UNIM ESTREMITÀ DELLE VITI. LOLA 


Estremità piana Estremità Estremità Estremità a 
smussata a calotta a colletto nocciolo sporgente. 


Diametro |Estremità 


w Estremità a calotta Estremità a colletto Fstremità a nocciolo sporgente  Copiglia 
di vite] (Piece 
smussata 28 
d a r a d, a r d, a r Do di di |minlmo | 
1 0.8 0.2 
1.2 1 0.2 
1.4 1 0.3 
Day 1.5 0.3 
2 1.5 0.4 
2.3 2 0.4 
2.6 2 0.5 \ 
3 0.5 2.5 0.5 2 1 0.3 2 2.5 0.3 db 
3.5 0.6 3 0.6 2.5 1 0.3 2.5 2.5 0.3 1.5 
4 0.8 3 0.7 2.5 1 0.3 2.5 3 0.3 1.8 
4,5 0.8 4 0.7 3 1 0.3 3 3 0.3 1.8 
5 0.8 4 0.9 3.5 1 0.3 3.5 3 0.3 1.8 
5.5 1 d ] 3.5 1 0.3 3.5 9..D 0.3 2 
6 1 5 1 4.5 15 0.4 4.5 3.5 0.4. 2 
il 1 5 1.5 65.5 1.5 0.4 5.5 4.5 0.4 2.5 
8 leo 6 1.5 6 1.5 0.4 6 5) 0.4 3 
9 1.2 8 IE5) 6.5 2 0.5 6.5 5 0.5 3 
10 1.5 8 Det 7 2 0.5 7 5.5 0.5 3 
11 1.5 10 dt 8 2 0.6 8 7 0.6 4 
12 2 10 2 9 2 0.6 9 1 0.6 4 
14 2 12 23 10 3 0.8 10 #1 0.8 4 
16 2 15 DI 12 3 0.8 12 9 0.8 5 
18 2.5 15 3 13 3 0.8 13 9 0.8 5 
20 2.5 18 3 15 4 1 15 9 1 5 
22 2.5 20 3.3 17 4 il 17 1l 1 6.5 
24 3 20 4 18 4 îl 18 ll 1 6.5 
27 3 25 4 21 5 1.25 21 12 1.25 | .6.5 
30 4 25 5 23 5 1.25 23 14 1.25 | 8 
33 4 30 5) 26 6 1.5 26 14 1.5 8 
36 4 30 6 28 6 1.5 28 14 1.5 8 
39 4 35 6 30 7 2 30 18 2 10 
42 5 40 6 33 7 2 33 18 2 10 
45 5 40 7 36 8 2 36 18 2 10 
48 5 45 7 38 8 2 38 18 2 10 
52 6 45 8 42 9 2.5 42 18 2.5 10 
56 6 50 9 45 10 2.5 45 22 2.5 12 
60 6 50 10 48 10 2.5 48 22 2.6. |-12 
64 8 55 1] 52 12 3 52 22 3 12 
68 8 60 ll 55 12 3 55 22 3 12 
72 8 65 12 60 ; 12 3 60 25 3 15 
76 8 70 12 65 12 3 65 25 3 15 
80 75 12 68 14 4 68 25 4 15 


La presente tabella serve per viti filettate con “filettatura Sistema Metrico Internazionale (UNIM 5 e 6), con filettatura 
Sistema Metrico a Passo Fine (UNIM 14 e 15), e con filettatura Sistema Metrico per Organi Meccanici (UNIM 16). MI 
La approssimazione colla quale i valori della presente tabella p_ssono essere raggiunti, dipende dal procedimento di esecì 
zione: i limiti che si vuole risultino rispettati dovranno essere fissati per i diversi procedimenti di esecuzione. ( 3 


PROGETTO IN CORSO 


INIM SMUSSATURE DI INIZIO DELLE FILETTATURE DI INCHIESTA 


Smussatura a 150 i Smussatura a 221,9 
per viteria grezza per viteria lavorata 


u=-| 
Ù 
% ° 
“ d =S 
$ ’ & 
__—Perfilettatura metrioa Sist. Intern. UNIM 5e6 Per filettatura metrica a passo fine UNIM 14 e 15 Per filettatura Gas, UNIM 18 6 19 
} SMUSSATURA SMUSSATURA SMUSSATURA 
S d a 15° a 221/,° d a 15° a 221/,° a 150 a 221/,° 
E? a al a ai a a, 
È mm. mm. mm. mm. mm. mm mm. 
1° 1 0.5 0.5 1 0. 0.5 2 1.5 
È Io 0.5 0.5 12 0. 0.5 3 2 
LA 1 0.5 1. 0. 0.5 3 2 
tot ] 0.5 15 0. 0.5 4 Deo 
‘ > 1 1 2 0. 0.5 4 2.5 
2.3 ] 1 2. 0. 0.5 4 2.5 
1 2.6 1.5 1 2. 1 0.5 4 9 5 
i 3 1.5 1 3 1 0.5 5 3.5 
E° 35 16 1 3. 1 0.5 - 
È 4 2 1.5 4 i 1 5 > 
È 4.5 2 1.5 4. T 1 ì 6: 
i 5 2 1.5 5 To 1 5 3.5 
DI 5.5 | 2.5 2 5. 1. 1 ; i 
È 6 2.6 2 6 2 l S da 
È 7 2.5 2 7 2 1 9 3.5 
8 3 2 8 2 1 di ala 
9 3 2 9 2. TR 
10 4 2.5 10 >» ha 5 3.5 
1l 4 RR) ll 2. dr 5 3.5 
| 12 5 3 12 3 2 0) 3.5 
5 3.5 
J4 5 3.5 14 3 2 
16 5 3.5 16 3 2 5 3.5 
18 6 4 18 4 2.5 5 3.5 
20 6 4 20 4 2.5 5 3.5 
5 5 
22 6 4 4 2.5 i S5 
1 24 8 5 4 2.5 5 
27 8 5 4 2.5 E TO 
38 9 Gr 5 3.5 È ud 
36 10 7 5 3.5 
39 10 vi 5 3.5 
è 42 12 8 5 3.5 
45 12 8 5 3.5 
4 48 13 8 5 3.5 
Iii 52 13 8 5 3.5 
I 56 14 9 5 3.5 
| 60 14 9 5 3.5 
| 64 16 10 8 5 
| 68 16 10 8 5 
| 72 16 10 8 5 
76 16 10 8 5 
80 16 10 8 5 


U] 


3 5 
3.5 9 6 
4 10 7 
5 13 8 
6 16 10 


DO DO ui star 
> 09 DI 21] 
(-—_ — ———m__«Aane use) 


UNIM GOLE DI INIZIO DELLE FILETTATURE |ISOMICISA 


Mt ATI ll RS RISO 7 AIN I RASOI JA) LI GINORI API Vo IO ca PRI CRE LATE VPI TT sd, 
suit ; hi Aa ua 9197 40 ORE SSIS RILEVABILI ie 


te ie IM etcla " 1 041,5» ut LA 


MIPROGETTN:IN Cc 


N. 237 
Per filettatura metrica Sistema Intern. UNIM 5 e 6 Per filettatura Sistema Metrico Passo Fine UNIM 14 e 15 
VINNIE MADREVITE Viiv MADREVITE 
e b ce r g b Tr d e b c r £ b £ 
mm. mm. mm. | mm. mm. mm. mm, mm. | mm. mm. mm. mm, mm. mm. mm. 
1 ì 
1.2 135 
1.4 Lea 
Lo Tel 
2 1ILH<S08 | 0.4 2 
dI Ta TIh0:8 10.4 Don 
AR T. 041 0.8 | 0.4 DIG 
3 FIS 4 "058 0.4 3 
dI Si BH AOES 0.4 3.5 
4 3 Jero | 0.6 4 3.2) 0.8 0.4 
4. 3.4 1.2 0.6. 4.5 SSL 0.4 
5 3.8 i ge 0.6. 5 4.2) 0.8 0.4 
5. 4 1.6 0.8 5.5 47-08 0.4 
6 4,5 1.6 | 0.8 6.5 2 1 6 5 109 0.6| 6.5 2 1 
7 5.5 1.6 0.8 MCO p 1 # 6 a: 0.6 Sr 2 1 
8 6 1.6 0.8 8.5 2 1 8 7 1.2 0.6 | 8.5 9 sl 
Torrie 0.8 9.5 2 SUC 9 e IT 0.8 | 9.5 2 Il 
T Bali 2 I 10.5 3 1 10 8.501 1-76 0.8 | 10.5 Do. al 
8.5 D I 11.5 3 1 11 Le er STESA RCS. (ERA I rat) oo 1 
9 3 | 12.5 3 1 12 10 1.6 0.8 | 12.5 2 1 
11 ZEANI 15 4; 425 la 12 1.6 0.8 | 14.5 2 il 
13 3 1 7 4 1.25 16 l4 1.6 0.8 | 16.5 SI 
14 4 1,25 | 19 5 1.5 18 15 9 Il 19 n MIO e 
16 4 OST BUS 20 17 9 1 21 ASSE 
18 4 ‘|01.25-| 28 5_{1.5 22 19 9 Ki da23 Patti 
19 5 1.5 25 6 2 24 24 9 ] 25 3 1 
29 BRIO 1526 6.2 27 24 9 1 28 3 {1 
25 BE 31 6.192 30 27 9 1 31 PASSI 
28 6 2 34 6 2 33 30 3 1 34 4 1.25 | 
30 SENO 7 g 2.5 36 33. 3 ] 38 4 | 1.25 | 
33 FM AA TA 8" 9.5 39 36 3 l 41 A} 125 | 
535) 8 2.5 43 8 2.5 42 39 3 l 44 4 195 
38 8 |2.5 | 46 8 (||:245 45 42 3 1 47 4-| 1.25.48 
40) Colo 40 103 153 48 45 3 1 50 4 | 1.25 
44 10 OI 10 |3 52 49 3 1 54 4° | 1.26 0 
48 10:73 61 10 || 3 56 53 3 Il 58 4 |1.25 | 
52 10.463 66 103 60 57 3 Il 62 4 |1.25-|0 
55 10 [3 66 1 iad 64 59 5 1.5 | 66 6.2 
59 10 | 3 70 190: 114 68 63 5 Eb 70 6° |P 
63 10493 74 1904 72 67 5 oli GR 
67 10°} 3 78 IRENE 76 74 5 1-:Bo 1198 GRAB 
na lora 82 12.1 4 80 75 5 JDX192 612 


Per filettatura Sistema Metrico per organi meccanici UNIM 16 


bo bo bo 


0.: 
0. 
0. 
0: 
0. 
bi 
e 
2 


TAWO09N, Der 
fond Ji pn pn n D DD 


FILETTATURA DELLE VITI PROGETTO IN consof 


DI INCHIESTA 
lunghezze di porzione filettata N. 238 


f Gambo di vite a Radice di vite 
TT porzione filettata corta prigioniera, corta 
(t= = 1.5 d) 


Radice di vite 
prigioniera, lunga 


Gambo di vite a 
porzione filettata lunga 


(ti = > 2.5 d) 
: DIAMETRO 3A MR Orbe VI UL E RADICE DI VITE PRIGIONIERA 
E DI VITE Lunghezza di filettatura Iunghezza per filettatura 

I normale per doppio dado corta lunga 
È er 1< 100 per 1 > 100 per 1 < 100 per 1 > 100 u fa 

p 

| Si mîn. mm. mm, mm. mm. mm. mm. 
ig | Uruù-: 

f 1 3 I 2 

le 2 3 2 
È 1.4 4 3 

i (3 L1 4 3 

D 2 6 | 4 | 

TE 2.3 6 | 4 

Il 2.6 8 PS 5 ; 

ba 3 Î 8 12 | 5 8 
o 3.5 | 10 | | 15 | i NO 
fi 4 10 i 15 | 

sE 

Î 4.5 | 12 | | 18 8 12 

Id 5 12 | | 18 8 12 
| 5.5 | 15 | 20 | 10 15 
NW 06 15 | | 20 I 10 15 
e 7 18 ! i 25 12 I 18 

dn” | | | tl 

ile | | 9 | 9 
f 9 I 25 | I 3 | 15 22 
@ 10 | 25 | 30 15 25 

Mr ll 28 35 | 18 28 
de 12 30 40 45 | 18 3 

i i | 
y | | x cR. 
| $ ‘ 14 80 | 40) | 45 | 20 | di 
| 16 35 I 40 O 45 50 | 22 40 
d 18 40 45 50 60 | 25 45 
mi 20 40 45 I 55 60 | 2 50 
CS 22 45 50 60 70 | 30 55 

| 24 | 45 I 50 O 65 | 70 | 32 60 
04 27 ù 50 I 55 70 | Td 35 68 
| 30 55 60 80 85 | 40 I 15 

| 33 60 65 | 85 90 45 80 

| 36 * 65 I 70 I 90 I 95 ' 5 90 

| 39 70 75 95 | 105 55 I 95 
42 75 80 100 110 60 I 105 
| 45 80 85 | | 120 60 | 110 
Io 48 85 90 130 65 1) 
du 52 90 | 95 I 135 70 | 

N se 95 I 100 | | 150 75 I 140 
mi 60 100 105 ! 160 80 150 
| 64 110 ! 170 85 160 

68 110 I I 175 90 170 
72 115 | 185 95 180 
76 115 190 100 190 
80 120 | I 200 105 200 


di Le lunghezze di filettatura / e ? si intendono riferite alla intera lunghezza di porzione filettata, ivi compresa la smussatura del 


tto al suo inizio, ovvero la gola. 


TO 
va 


È 


"i ea 


UNIM 


Foro filettato corto 


PA 


FILETTATURA DELLE MADREVITI 
Lunghezza di porzione filettata - Profondità dei fori 


Foro filettato lungo 


VA 


gr FORO FILETTATO CORTO 
i 
vite A b è a, b, 
; (valori IR (valori 
mm. minimi) minimi) 
passata) 

1 3 4 

1.2 3 4 

1.4 5 5 

LS 5 5 

2 6 5 

VE] 6 6 

2.6 8 8 

3 8 10 10 12 
3.5 10 10 12 14 
4 10 12 12 14 
4.5 12 12 15 18 
5 12 15 15 18 
5.5 15 15 18 22 
6 15 18 20 20 25 

7 18 18 22 22 26 

8 18 22 25 25 30 

9 20 22 28 28 35 
10 22 28 30 30 35 
11 25 28 32 35 40 
12 25 30 35 40 45 
14 28 35 35 45 50 
16 30 35 40 50 55 
18 35 45 45 55 65 
20 40 50 50 60 68 
22 40 50 55 65 75 
24 45 55 60 70 80 
27 50 60 65 80 90 
30 55 65 70 90 100 
33 60 70 80 90 100 
36 65 75 85 105 115 
39 70 80 90 110 120 
42 80 95 100 120 130 
45 80 95 105 130 140 
48 85 100 110 140 155 
52 90 105 120 150 165 
56 95 110 160 175 
60 100 115 170 185 
64 110 125 180 200 
68 115 130 190 210 
7 120 135 200 220 
76 125 140 210 230 
80 130 145 220 240 


FORO FILETTATO LUNGO i] 


n 


Ci 
(per filettare 
in una sola 
passata) 


_————_———_————r——_————————-———-_-———>»- —>—mvmt((>mp>pyte_e|OaeOa]”L ee © 


Le lunghezze di filettatura si intendono riferite alla intera lunghezza di porzione filettata, ivi 


filetto al suo inizio. 


compresa la smussatura 


è PS: % RISI AZIO - = YELL Pi ATO e )0) ii I È è Vipasnm® Ce UT Y. 
vence PHiy SCA it IURIS! Se iO LILIAN. ù 


VITI PRIGIONIERE PROGETTO IN CORSO 


Rassegna complessi dEi DI INCHIESTA 
Silva del tipi 
Ù i P N. 240 


Tipi di viti p igionie e 
(rife imento a tabelle UNIM) 

F con filettatura 
con filettatura | con filettatura | Sistema metrico 
iù ti jet tri sulla radice, e 
sistema metrico | sistema metrico | sistema metrico 

M fine MF fine M F 
sul gambo 


DENOMINAZIONE RAPPRESENTAZIONE 


gambo a filettatura corta E) ba tor | OI sha 


Vite LELE RI progetto 241 | progetto 242 | progetto 243 


prigioniera 


a radice 


corta 


UNIM,- NIM‘ 
gambo a filettatura lunga pe, I, Hi a 


progetto 247 | progetto 248 | progetto 249 


gambo a filettatura corta URI La 
Vite progetto 253 progetto 254 
prigioniera 7 a 
a radice 


lunga | 
gambo a filettatura lunga | (aaa I, SE: 


DLF ZA-I ERI SEG progetto 257 progetto 258 


| Le viti prigioniere a radice corta (circa 1.5 d) sono adatte per avvitamenti nei metalli comuni e tenaci (ghisa, acciaio, bronzo, 
t.). Le viti prigioniere a radice lunga (circa 2.5 d) sono adatte per avvitamenti in metalli teneri (alluminio). 

| Per la designazione delle viti prigioniere unificate, si fa uso del numero della tabella UNIM che descrive il tipo di vite, facen- 
p seguire dalle dimensioni di diametro e di lunghezza. Esempio: UNIM 241 ® 14x40. 


leste 


VITI PRIGIONIERE MI PROGETTO INC 


UNIM Radice corta - Gambo a filettatura corta DI INCHIEST 
Filettatura Sist. Metrico M (secondo UNIM 5 e 6) N. 241. 


z (smussatura del filet- 
to all'inizio): valori se- 
condo progetto N. 236 


Esempio di designazione di una vite prigioniera avente d = 14 mm. e I1= 40 mm.: 
UNIM.... 14x40 (specificare la natura della lavorazione e la qualità del materiale) | 


di f0p1)" Pi LOL | 
ov (©) Q 
QI le) Ò 
E 3 gu T - 
deva 
2 o Di È; 
mm.jmm.immjmmjmmjmin 


3 {0.5| 8 5 0.5] 10 { 12 | 14 | 16 | 18. | 20 | 22 | 25 | 28 


(3.5){0.6 | 10 6| 0.6] 10 |-12 | 14 | 16 | 18 | 20 | 22 | 25 | 28 


12 | 14 | 16 | 18 | 20 | 22 | 25 | 28 | 30 | (32) 
th Se Posa 


2] 14 | 16 | 18 | 20 | 22 | 25 | 28 | 30 | (32)] 35 | (38) 


12 | 14 [ 16118 | 20 | 22 | 25 | 28 | 30 | (32)| 35 | (38) 


(38) 


——T—_—____[———-———-|_—__-:|-—-_-|—_{-—-—_ |[-_—_—---{—_—_—_i----[-—--- rt. _r-_r-- 


85 | 90 | 95 {100 |110 {120 {130 {140 |150 {160 |170 |180 |190 {200 


42 |4.5 | 75| 80| 60 6 | 90 | 95 {100 [110 {120 {130 |140 {150 |160 |170 |180 |190 |200 


95 [100 [110 |120 {130 {140 |150 |160 |170 |180 |190 |200 


10h 110 {120 [130 |140 |150 |160 |170 |180 |190 |200 


110 |120 [130 140 150 [160 170 |180 |190 |200 


1) p = passo defla filettatura. 

Le dimensioni indicate fra parentesi devono essere impiegate soltanto per eccezione e in casi di necessità. 

Le viti prigioniere indicate alla sinistra della linea marcata, hanno una lunghezza f, pari alla lunghezza 1 diminuita di 4 m 

Ciascuna ditta potrà indicare le dimensioni di cui è fornito il magazzino, mediante un contrassegno posto in un angoli del 
spettivo quadretto contenente la dimensione. 2 


L’INDUSTRIA MECCANICA 645 


ue VITI PRIGIONIERE PROGETTO IN corso] 
UNIM Radice corta - Gambo a filettatura corta DI INCHIESTA 
a Filettatura Sistema Metrico Fine MF (secondo UNIM 14 e 15) N. 242 


smussatura del filet- 
all'inizio): valori se- 
ido progetto N. 236 


Ì Esempio di designazione di una vite prigioniera avente d=14 mm. e 1= 40 mm.: I 
UNIM.... 10X45 (specificare la natura della lavorazione e la qualità del materiale) 


|P 

ue, È 

85|y8,° 
3É Qy| GA 

pe: pat va 

mm. | mm. mm.) mm.,|mm mu 


( Valori numerici identici a quelli del progetto di tabella N. 241). | 
bi I valori della colonna p (passi della filettatura) sono da desumersi dalle tabelle UNIM 14 e 15. 


ll passo della filettatura. 


È. __ VITI PRIGIONIERE PROGETTO IN' CORSO 
IM Radice corta - Gambo a filettatura corta DI INCHIESTA 
Filettatura Sistema Metrico sulla radice (secondo UNIM 5 e 6) i 


e Sistema Metrico Fine MF sul gambo (secondo UNIM 14 e 15) N. 243 


«do Bisso N. 236 


i designazione di una vite prigioniera avente d = 14 mm. e 1= 40 mm.: 
UNIM.... 10x45 (specificare la natura della lavorazione e la qualità del materiale) 


\°) 
o 
= 
v 


- 
».| mm, 


NEI Valori numerici identici a quelli del progetto di tabella N. 241). 
Ì E) valori delle due colonne p (passi della filettatura) sono da desumersi dalle tabelle UNIM 5 e 6 per 
ettatura metrica sist. internazionale e dalle tabelle UNIM 14 e 15 per la filettatura metrica a passo fine. 


Mi pis:o della filettatura. 


bf 

«a 

Li A 
bi 


LR Aa PCI EA a SM Pa 


3 VITI PRIGIONIERE = —— BABEREE Progetto in cd 
UNIM Radice corta - Gambo a filettatura lunga i DI INCHIESTI 
Filettatura Sistema Metrico M (secondo UNIM 5 e. 6) N. 247 


z (smussatura del filet- 


to all’inizio): valori se- 
condo progetto n, 236 


ir 


Esempio di designazione di una vite prigioniera avente d= 20 mm. e 1= 40 mm. 
UNIM.... 20x80 (specificare la natura. della lavorazione e la dA del materiale). 


LE TTT ii TA ce e 


l pi 
et sn) | 
16|18]20{22|25|28|30%(32) | 
|18|20|22|25|28|30](82)|35 Ri CA 
ES gi Mds 48) Pte, IRIS ni il iui e E LIA ANA 
181 20|22|25|28|30|82)| 35 | (88) 40 ; 
“|| |2225|28]30 82/35 | (69) 40 | 245 RT PA A li 
22|25|28|30|(82)] 35 | (88) 40 | (42)| 45 VEE CUT 
-— |25|28|30|(32)| 35 |(38)| 40 | (42)| 45 | 48)| 50 Lia i 


28 | 30 | (32)| 35 | (38) 40 | (42)| 45 | (48)| 50 | 55 | 60 


30 | (32)| 35 | (38)| 40 | (42}| 45 | (48)| 50 | 55 | 60 | 65| 70| 75 


35 | (88)| 40 | (42)| 45 | (48)| 50 | 55| 60 | 65 | 70 | 75 | so| 85] 90) 9rllog|110]|120 


30 | (32) 


35 | (38)] 40 | (42)| 45 | (48)| 50 | 55 | 60 |-65 | 70 | 75 | so| 85| 90] orjiooltio|120|. Î 


35 | (38)| 40 | (52) 45 | (48)| 50 | 55 | 60 | 65 | 70) 75 | sol 85| 90) 95|loclt1o|120 130] | 


40 | (42)| 45 | (48)| 50 | 55| 60|65|70|7580]| 85) 90] 9sltoritiolizo|13c|140| 


55 | 60 | 65 | 70 | 75) so | 85| 90 | 95 [100 [110 |120 |130|140{150 


55 | 60 | 65 | 70 | 75 | 80 | 85 90 | 95 |100 {110 |!20 |13C]14C]150 


55 | 60 | 65 | 70 | 75 | 80 | 83 | 90) 9 100 |110 (120 |130}146]15C]! 60 


65 | 70 | 75 | 80 | 85 90 | 95 |100 110 |:20 130|140|150]!60| 7C/18C 


3 | 65 | 70 | 75 | 80 | 85 | 90 | 95 [100 |ti0 |120 {130 |140 |150 |!60 |170|i8(|190 


75.| 80 | 85 | 90 | 95 [100 |:10 [120 {130 |140 |150 |160 |170|180| 9020 


(75.1 80 | 85 | 90 | 95 1100 [iTO j120 |!30 1140 |150 !160 |170|1801 92% 


80 | 85 | 90 | 95 [100 [HIO (20 1130 [140 |I50 |160 |17€|180/190/200) 


90--| 95 {100 |{10 |120 |130 |140 |150 |160 |170 |i80 |190 |200 {210 |22|230 


Li 


100 |11O |i20 |!30 |140 |150 |160 |170 |180 |190 |200 


110 |120 |!30 |14C |150 |160 |I170 {180 |190 |200 


120 |13C [140 {150 |160 |) 70 |180 [190 


210 |220/230/240/2: 


210 |22C|230/240/2E 


210 |22(|230]|240{ 


130 |140 |150 |160 {170 |180 |190 |200 |210 |220 |230 |240 


150 {160 |170 |180 {190 |200 |210 |220 |230 |240 


150 |160 |170 {180 [190 |200 {210 |220 [230 |240 |250 


LL Kat 


160 |170 ‘180 ‘190 |200 '210 ‘220 '230 |240 '250 


1) = passo della filettatura. 
Le dimensioni indicate fra parentesi devono essere impiegate soltanto per eccezione e in casi di necessità. 


Ciascuna ditta potrà indicare le dimensioni di cui è fornito il magazzino, segnando in nero un angolo del rispeltivo du 
contenente la dimensione. 


ù 


L’INDUSTRIA MECCANICA 647 


VERLeRRIGIONIERE PROGETTO IN CORSO 
Radice corta - Gambo a filettatura lunga DI INCHIESTA: 


Filettatura Sistema Metrico Fine MF (secodo UNIM 14 e 15) N. 248 
Mftvzsstara del filet- 
o all’inizio): valori se- 
ndo progetto n. 236 
Esempio di designazione di una vite prigioniera avente d — 20 mm. e 1 40 mm.: 


UNIM.... 16x60 (specificare la natura della lavorazione e la qualità del materiale) 


pi)| f f a A 

ESA NE 1 
Uri Ù 4 

FÉ Av | au 

(ci) ten] - 


(Valori identici a quelli del progetto di labella N. 247). 
I valori della colonna p (passo della filettatura) sono da desumersi dalle tabelle UNIM 14 e 15. 


IS . VITI PRIGIONIERE PROGETTO IN corso 
| UNIM Radice corta - Gambo a filettatura lunga | DI INCHIESTA 
| Filettatura Sistema Metrico M (secondo UNIM 5 e 6) sulla radice 

e Sistema Metrico Fine M F (secondo UNIM 14 e 15) sul gambo N. 249 


| Esempio di designazione di una vite prigioniera avente d — 20 mm. e 1 = 40 mm.: 
UNIM.... 16x60 (specificare la natura della lavorazione e la qualità del materiale) 


7 Valori identici a quelli del progetto di tabella N. 247). 
I valori delle due colonne p (passi delle filettature) sono da desumersi dalle tabelle UNIM 5 e 6 per la 


| ettatura metrica sistema Internazionale, e dalle tabelle UNIM 14 e 15 per la filettatura metrica a passo fine. 


p= passo della filettatura. 


died Ai e: lie ei re da + PERI ZI Veri PO PNE 3 Ce urta: È | 
; i lag ; i Mt N palio, pet CIME E AIM | 
- : È i a - î LATI | 
f i ie Ni 
VITI PRIGIONIERE MINI PROGETTO iN cor 
U NIM Radice lunga - Gambo a filettatura corta DI INCHIESTA | 


Filettatura Sistema Metrico M (secondo UNIM 5 e 6) N. 253. 


z (smussatura nel filet- 
to all’inizio): valori se- 
condo progetto n. 236 


Esempio di designazione di una vite prigioniera avente d = 24 mm. e 1 = 90 mm.: 
UNIM.... 24x90 (specificare la natura della lavorazione e la qualità del materiale) 


LL n IA 


PAR ENI A PA 
SE Pt 
anm. | mm. | mm. | mm.|mm. | mm mm 
3D.5| 8 8 [0.5 
(3.5.19.6 | 10 10 [0.6 
4D7| 10] | 100.8 
4.57] 12 | 12 |0.8 
5-19.8 [12 12 |0.8 
(5.5)|0.9 | 15 logo oi 
6 Lala i 15 1 
(7) 18| 1 
8_J1.2/| 20 200) 182, 
(9) [1.25] 25 29 [1.2 È 
‘10 |1.5 | 25 | 25 |1.5 
ali 5 | 28 28 |l1.5 
12 |l.7e 30 prose ee: (valori come in tabella n. 241). 
asl 230) |35| 2 
16] 2/35|40|40| 2 


(52) 5 | 99195 J!20.1 6 


1) p = passo della filettatura. x 
. . . . . % . . . . . 
mensioni indicate fra parentesi devono essere impiegate soltanto per eccezione e in casi di necessità. 
Ciascuna ditta potrà indicare le dimensiori di cui è fornito il magazzino, segnando in nero un angolo del rispettivo quadretti 
contenente la dimensione. i i i | 
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VITI PRIGIONIERE 


° i PROGETTO IN CORSO 
Radice lunga - Gambo a filettatura corta DI INCHIESTA 
Filettatura Sistema Metrico M (secondo UNIM 5 e 6) sulla radice , 

e Sistema Metrico Fine MF (secondo UNIM 14 e 15) sul gambo N. 254 


‘smussatura del filet- 
all’inizio); valori se- 
ndo progetto n. 236 


DÀ Esempio di designazione di una vite prigioniera avente d —- 20 mm. e 1= 40 mm.; 


A 1 UNIM.... 24x90 (specificare la natura della lavorazione e la qualità del materiale) 


I éé mm _w0_o—_ __—r’‘'’ II ZII: 


I |pblpLbjf | f LNIZIONA Zio. 

Bis 3.8.8 | i 

di da bas | bh | | 

d E e SA | Av | 

RIE Sala Rai | 

È | 

m.|jmm.|mm.|jmm. | mm. | mm, | mm. | mm. | mm. mm 

_| | |__| | eee il ae _0_— —_ ORE SII RIE IEZZO dae 


| | Ì Ì 
(Valori numerici identici a quelli del progetto di tabella N. 253). 


I valori delle due colonne p (passi, delle filettature) sono da desumersi dalle tabelle UNIM 5 e 6 per la 
atura metrica sistema Internazionale e dalle tabelle UNIM 14 e 15 per la filettatura metrica a passo fine. 


ce 


Ca 


Ps 
f 


er 


e) 


p = passo della filettatura. 


COTE FOESNE: RI 


= 


e 


+ ANNUARIO DELL'INDUSTRIA MECCANICA. ITALIANA 


NON CONTIENE PAGINE DI PUBBLICITÀ 


m Prezzo L. 40 _— oltre le spese postali (L. 2,50 per il Regno e Colonie, e L. 5,— per l'Estero) 
In vendita presso l'Associazione Nazionale fra gli Industriali Meccanici ed Affini - Via Tommaso Grossi 2, Milano(2) 
Non si eseguis-ono ordini se non accompagnati dal relativo importo 


Viene distributto gratuitamente ai Soci dell' A.N.IM.A. in regola col pagamento delle quote sociali 


: 
STRTETETETIE TIE TEU rea O TRIN IR IN IRR IRR RR RR RR 


- VITI PRIGIONIERE 3 Mg PRosETTO Inc 
UNIM . Radice lunga - Gambo a filettatura lunga Mie TESTA 
Filettatura Sistema Metrico M (secondo UNIM 5 e 6) N. 25748 

z (smussatura del filet- radice 7 gambo È 


to all’inizio): valori se- 
condo progetto n. 236 


Esempio di designazione di una vite prigioniera avente d - 16 mm. e 1= 70 mm.: 
UNIM.... 16x 70 (specificare la natura della lavorazione e la qualità del materiale) 


ANDE f t Vv 
FAR od Ero 
PI VERA N Pi sati Ga Dar \ 
3 [0.5 | 12 8 [0.5 
(3.5)|0.6 | 15 10 [0.5 O 
4 |0.7|15 10 |0.8 
(4.5)[d. 75) 18 12 [0.8 
5lo.8|18|  |12[0.8 
(5.5)[0.9 | 20 15|.1 di; 
Rn ne ETRE ESE \ 
@lifas| [ii 
“s|u25|25] | 201.2 
‘@|1.2530)  |22|1.2 
0 |l.5|30) | 251.5 > 
‘anl.5|35| |28|1.5 
12 1.75 40 | 45/30 2 (Valori come in tabella n. 247). 
(14) 2|40|45|35| 2 
16] 2|45|50|40| 2 
(18)|2.5 | 50.| 60 | 45 [2.5 
20 |2.5| 55 | 60 | 50 [2.5 
(22)(2.5| 60 | 70 | 552.5 
24| 3/65|70|60| 3° 


(33)[3.5 | 85.| 90 | 80 


4 
86| 4|90|95|90| 4 
(39)] 4|95 |lo5|95| 4 


42 |4.5 [100 |110 [I05 ò 


(45)|4.5 120 [110 |. 5 
48 | 5 130 |120 | 5 
(52) 5 135 |130! 6 


1) p passo della filettatura. 

Le ian indicate fra parentesi devono essere impiegate soltanto per eccezione e in caso di necessità. > del 

Ciascuna ditta potrà indicare le dimensioni di cui è fornito il magazzino, segnando in nero un angolo del rispettivo quatel 
contenente la dimensione. i 
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bd VITI PRIGIONIERE 

| UNIM Radice lunga - Gambo a filettatura lunga 

| ddl Filettatura Sistema Metrico M (secondo UNIM 5 e 6) sulla radice 
e Sistema Metrico Fine MF (secondo UNIM 14 e 15) sul gambo 


‘PROGETTO IN CORSO 
ig DI INCHIESTA. 


80 2, (smussatura del fi- 
| lettoall'inizio); valori se- 
ondo progetto n. 236 


Esempio di designazione di una vite prigioniera avente d — 20 mm. e 1 40 mm.: 
UNIM.... 16x70 (specificare la natura della lavorazione e la qualità del materiale) 


(Valori identici a quelli del progetto di tabella N. 257). 
È I valori delle due colonne p (passi delle filettature) sono da desumersi dalle tabelle UNIM 5 e 6 per la 
filettatura metrica sistema Internazionale, e dalle tabelle UNIM 14 e 15 per la filettatura metrica a passo fine. 


= passi delle filettature. 


Pai 


Qualche ufficio privato ha iniziato la pubblicazione in Italia di tabelle riguardanti argomenti 
ersi, di unificazione, di organizzazione d’officina, ecc.: esse sono spesso pubblicate con una 
ma simile alle tabelle UNIM. n 

Tali pubblicazioni dovute a iniziativa privata, non possono dare garanzia dei dati in 
\se riferiti, e sono causa di confusione e di gravi inconvenienti quando vengano impie- 
ite nella pratica. 

Solamente I UNIM Comitato Generale per l’Unificazione nell'industria Meccanica 
llano (2), Via T. Grossi, 2) è l’Ente che fa lo studio della normalizzazione meccanica con 
letodo sistematico e con la collaborazione diretta non solo dell'industria ma anche degli Enti 
te tali: le sue unificazioni sono rese obbligatorie per le forniture alle Amministrazioni dello Stato. 


| & 
[ 


fi Diffidate dalle pubblicazioni fatte sollanto a scopo di lucro che possono confondersi con le pub- 


licazioni UNIM. 


ti: fabelle UNIM costano L. 1.— per esemplare semplice, e L. 5.-- per esemplare aufenticato 
Il bollo del Comitato di Mobilitazione Civile. 
ds; acquistano soltanto presso la Segreteria dell'UNIM, 


pe 


(The Foundry, 15 Giugno 1926). 


Da qualche anno molte fonderie fanno uso di sabbie 
vive nelle anime e di miscugli di terre diverse, facendo 
poi ritornare questi materiali alla formatura per una 
successiva riutilizzazione. Parecchi anni or sono Walter 
M. Sanders adoperava nella formatura di una fonderia 
di Providence, R.I., esclusivamente della sabbia di scar- 
to rigenerata ed otteneva dei buoni risultati. 

Tuttavia, in generale, la rigenerazione delle terre di 
fonderia non è stata intrapresa con buon successo ed 
economicamente fino a pochi anni or sono. Ciò non di. 
pendeva da mancanza di abilità nel ridare alla sabbia 
le sue qualità di coesione, ma piuttosto dalla mancanza 
di mezzi atti a misurare le importanti caratteristiche 
fisiche dei mucchi di sabbia e di mantenere loro i valori 
opportuni. Il lavoro fatto in tal senso dalla Associazione 
Americana dei Fonditori, Sottocomitato per le prove, 
sotto la guida di H. B. Hanley e più tardi del Dr. H. 
Ries, ha colmato molte lacune in tale campo ed attual. 
mente ci troviamo a disporre effettivamente di metodi 
di controllo destinati a verificare le proprietà delle terre 
di fonderia. Di conseguenza siamo ora in grado di rige. 
nerare una gran parte della terra di scarto e delle spaz. 
zature del reparto formatura che prima andavano nei 
rifiuti dello stabilimento, introducendo questo materiale 
nei contingenti di terra da usare per le fusioni, senza 
che perciò si abbia ad alterare pericolosamente le sue 
caratteristiche. 

Il successo nella rigenerazione delle terre di fonderia 
dipende in gran parte dal controllo delle caratteristiche 
dei mucchi di terra. E’ cosa essenziale poi che si com- 
prenda in un primo tempo e si assimili la teoria e la pra- 
tica del controllo della terra, prima almeno di tentare 
la rigenerazione della sabbia su di una vasta scala. Per- 
ciò esporremo brevemente le caratteristiche comuni a 
tutte le terre ed i metodi trovati efficaci e pratici per 
il controllo e la misurazione di queste, e vedremo poi 
come una gran parte del materiale che prima andava 
fra i rifiuti si possa rigenerare economicamente. 

Ci sono delle caratteristiche fisiche e chimiche che di. 
stinguono la buona terra di fonderia. La struttura e la 
dimensione dei grani devono essere tali da dare una 
superfice adatta alla fusione e da permettere nel tempo 
stesso la fuoruscita dei gas che si sviluppano all’atto 
della colata, attraverso alla sabbia. Ci deve essere abba. 
stanza materiale adesivo od argilla per legare i grani 
fra di loro in una massa più o meno rigida, capace di 
resistere all’azione abrasiva ed alla pressione del mate. 
riale fuso. La composizione dei grani deve essere tale 
da poter resistere alla temperatura del metallo fuso sen- 
za che si verifichi una fusione ecessiva nella massa; la 
composizione dell’argilla d’altronde deve essere tale che 
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LA RIGENERAZIONE DELLA TERRA DI FONDERIA 
A. A. Grubb 5 


il calore non provochi un rapido deterioramento delle 
sue proprietà di coesione. 

Queste proprietà, o caratteristiche che dir si voglia, 
sono state sempre note ai fonditori, ma fino a poco 
tempo fa si era fatto poco o nulla per misurare e con- 
trollare razionalmente tali proprietà. Durante gli ultimi 
anni si fecero in parecchie fonderie accuratissime prove 
e studii sulle caratteristiche delle terre da fonderia, e 
furono trovati dei procedimenti pratici di prove per mi. 
surare tali proprietà. 

All’analisi della terra di fonderia si vede che essa è 
composta di granelli di roccia e di argilla. Di regola 
i granelli sono composti prevalentemente di silicio, con 
piccole quantità di allumina, ossidi di ferro ed altre 
impurità. L’argilla contiene gli stessi elementi chimici 
ma altrimenti disposti e con proporzioni diverse. La per. 
centuale di silicio è minore mentre c’è una maggior 
quantità di allumina, di ossidi di ferro, di silicati di allu- 
minio e di ferro. Vi si constata la presenza di piccole 
percentuali di materie organiche, di sali di calcio, di 
magnesio, di sodio e di potassio, che si possono clas- 
sificare fra le impurità. In generale essi tendono ad ab- 
bassare il punto di fusione e forse diminuiscono la du- 
rata della terra. Il silicio e l’allumina sono i compo- 
nenti più refrattari della terra di fonderia. 

A parte la composizione chimica, la distribuzione dei 
grani e le condizioni fisiche del materiale sono della 
massima importanza. L’Associazione Americana dei 
Fonditori, nelle sue prescrizioni per le prove di finezza, 
determina un metodo per la separazione dell’argilla dai 
granelli e per la stacciatura dei grani. L’argilla in tal 
modo separata è il materiale che si trova in istato di sud. 
divisione così sottile e impalpabile che, trovandosi in 
sospensione nell’acqua, esso non cade sul fondo in un 
certo periodo di tempo. Il materiale in tali condizioni 
ha proprietà radicalmente differenti dal materiale della. 
stessa composizione chimica trovantesi in condizioni gra- 
nulose. Esso aderisce molto più prontamente, special. 


mente se mescolato ad una piccola quantità di acqua. 


Queste proprietà risultano tanto più evidenti quanto più 
piccole sono le particelle. Nella terra grossolana esse 
sono ben poco od affatto sensibili ; nella sabbia fina, pas- 
sata al vaglio di 200 a 300 maglie, essa è notevole, e 
nell’argilla, quando le particelle risultano di un diametro 
di un millesimo fino forse ad un milionesimo di pollice 
di d'ametro, queste proprietà adesive sono evidentissi- 
me. La forza di coesione dell’argilla poi può variare en- 


tro ampi limiti, non a causa di una diversità nella com. 


posizione chimica, ma per il diverso diametro delle par- 
ticelle che Ja compongono. Alcune argille sono composte 
di particelle di diametro poco inferiore ad un 


millesimo — 


bia 


Seca ai | 


[| 


diamétro è un decimo od un centesimo delle precedenti ; 
queste ultime sono molto più aderenti e rappresentano 
In agente di coesione molto più notevole delle parti- 
celle più grandi, 


I colloidi sono corpi finemente jsuddivisi. 


A causa delle sue peculiari proprietà, questo mate- 
| riale così finemente diviso, capace di RE in so- 
| spensione nell’acqua quasi indefinitamente, si è deno- 
minato materia colloidale. Esso ha grandi RIOAR di 
assorbimento, in special modo per le materie coloranti. 
Si mette a profitto queste qualità nelle prove istituite 
| dall’Associazione Americana dei Fonditori, in quelle 
| precisamente dell’assorbimento delle materie coloranti, 

che servono a fare una verifica della quantità della ma- 
| teria colloidale contenuta in una certa massa di sabbia. 
Siamo in grado ora di comprendere abbastanza bene 
il meccanismo di questa importante proprietà della sab- 
bia di fonderia, detta coesione o meglio forza di coe- 
| sione. La coesione deriva in parte dalla tensione super- 
| ficiale dell’acqua nei vuoti esistenti fra i granelli di sab- 
bia ed in parte dall’argilla adesiva o materia colloidale 
della sabbia. L’entità della tensione superficiale è abba- 
stanza sensibile nelle sabbie fine, quelle di una finezza 
| media di 200 o più, tanto che se ne fa uso tali e quali 
senza che contengano dell’argilla adesiva. Una volta 
essiccato un blocco di tale sabbia, la coesione sparisce 
quasi interamente e la sabbia scorre facilmente insieme 
al metallo fuso o può sgretolarsi anche prima che il 
getto sia compiuto. Questo tipo di sabbia è poco soddi. 
sfacente per la formatura in verde, perchè il primo me- 
tallo fuso che entra nella forma essica la sabbia, di. 
strugge la coesione e permette alla sabbia di sgreto- 
larsi. E’ l’argilla adesiva o materiale colloidale che dà 
alla sabbia la coesione, evidente non solo mentre la 
| sabbia è verde (umida), ma persistente anche dopo es- 
siccato il miscuglio. 
Questa argilla allo stato colloidale ha un’altra carat- 
‘teristica. di grande importanza per la vita della terra 
. di fonderia. Il calore tende a bruciare le sottilissime par- 
 ticelle ed a formare degli aggregati o corpi che non 
hanno più nè le dimensioni nè le proprietà della materia 
allo stato colloidale. Le basse temperature, 80° c. a 
100° C., hanno su di esse poco o nessun effetto; 
a 250° C. si nota un marcato deterioramento ed a 850° C. 
tutti i collodi contenuti nella sabbia sono distrutti. E° 
questa deteriorazione dei colloidi che provoca la bru- 
| ciatura della terra di fonderia. Di conseguenza noi tro- 
| viamo che la terra di fonderia bruciata ha un basso te- 
nore di materie colloidali ed il processo della rigenera- 
zione è in linea generale un processo tendente a rigene- 
rare la materia colloidale nell’adatta proporzione e 
qualità. 
La forza di coesione della sabbia di fonderia è deter. 
minata non solo dal suo contenuto di argilla e dalla di. 
‘mensione dei granelli, ma ancora dalla distribuzione di 
questa argilla. Se l’argilla è mescolata a casaccio con 
la sabbia, si ha una coesione debole. Se invece essa ri. 
veste uniformemente i granelli, ne risulta una forza di 
coesione molto più notevole. L’autore ha ottenuto di 
raddoppiare la forza di coesione di una data miscela 
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di pollice, mentre altre sono composte di elementi il cui 


di sabbia ad alto e basso tenore di materiale adatto alla 
coesione, rimescolandola in un mulino per un certo pe- 
riodo di tempo. Questo fatto va tenuto nella debita con- 
siderazione quando si voglia rigenerare della sabbia 
esaurita mediante aggiunta di argilla. Ci sono diversi 
metodi da seguire per la misurazione della forza di coe- 
sione della sabbia, ed agnuno di essi ha i suoi vantaggi 
ed i suoi svantaggi. Il metodo di prova adottato dalla 
Associazione Americana dei Fonditori è stato trovato 
soddisfacente per il controllo del lavoro in un notevole 
numero di fonderie, ma l’autore ritiene che esso sia 
troppo lento e poco sensibile per lo scopo. La H. W. 
Dietert, United States Radiator Co., Detroit, forma 
un’anima cilindrica di sabbia in un tubo, estrae l’anima 
e misura la forza di compressione che occorre per sgre- 
tolarla. L’autore crede che la prova di trazione sia l’u- 
nica sicura e diretta misura della forza di coesione ed 
ha progettato un metodo per misurare la resistenza a 
trazione di un campione normale di sabbia, esprimendo 
i valori in once per pollice quadrato o grammi per cen- 
timetro quadrato. Questo metodo di misurazione della 
forza di coesione è molto più sensibile di quello adot- 
tato dalla Associazione Americana dei Fonditori, dando 
quest’ultimo risultati che sono press’a poco proporzio- 
nali alla radice quadrata della resistenza a trazione. 


Importanza della permeabilità. 


La permeabilità è un’altra importante proprietà della 
sabbia di fonderia. Con questo termine noi intendiamo 
definire la sua porosità, ossia il grado di libertà del. 
l’efflusso dei gas attraverso la sua massa. La permea- 
bilità è dovuta in massima parte alla dimensione dei 
grani della sabbia, e probabilmente in minima parte 
alla uniformità dei grani, al contenuto di argilla ed alla 
distribuzione di questa nella massa. Visto che l’intro- 
duzione di sabbia rigenerata in un mucchio può dar 
luogo ad un cambiamento nella dimensione media dei 
grani che lo compongono, e forse anche nelle altre ca- 
ratteristiche che determinano la permeabilità, è cosa 
molto importante che questa proprietà si possa control. 
lare agevolmente ed accuratamente quando si voglia in. 
traprendere il lavoro di rigenerazione della sabbia con 
buone speranze di successo. Il Sottocomitato dell’As- 
sociazione Americana dei Fonditori ha creato un ap- 
parecchio molto semplice ed efficace per la misurazione 
della permeabilità. L’apparecchio ed il metodo da se. 
guire nel fare queste prove sono esaurientemente de- 
scritti nell’opuscolo Tentatively Adopted Methods of 
Test, pubblicato dall’Associazione Americana dei Fon- 
ditori. 

Il contenuto di argilla è un fattore importante per la 
determinazione del modo di agire della sabbia da fon- 
deria. L’argilla assorbe grandi quantità di acqua e se 
i mucchi contengono un eccesso di argilla, di più in- 
somma di quanto occorra per creare la forza di coesione 
necessaria a quel determinato lavoro, avviene non solo 
che la sabbia risultata serrata, rendendosi in tal modo 
meno permeabile, ma ancora occorre un eccesso di ac- 
qua per avere una buona coesione. Quando il metallo 
fuso viene in contatto con la sabbia, l’acqua si trasforma 
naturalmente in gas, gas che deve, poter uscire se si 
vuole ottenere un getto sano. Questo eccesso di argilla 
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è spesso responsabile di soffiature nei getti; inoltre, se 
l’argilla non è distribuita uniformemente nella massa 
sabbiosa ma si trova raccolta in grumi o pallottole, ca- 
pitano spiacevoli incidenti. Queste pallottole assorbono 
una grande quantità di acqua e quando il metallo caldo 
le sfiora, esplodono formando dei vani e delle soffiature 
nel getto. Qusto fenomeno si può prevenire facendo uso 
di una minor quantità di argilla e distribuendola meglio 
nella massa di sabbia. 


ll materiale adesivo deve rivestire i granelli. 


Il problema del mantenere alla sabbia delle caratte- 
ristiche appropriate non è una semplice questione di 
aggiunte di sabbia. E’ una cosa diflicile introdurre del 
materiale adesivo nella sabbia sparsa o nei mucchi di 
sabbia e distribuirlo sulla superfice dei granelli. La pra- 
tica generale, per quanto concerne i mucchi di sabbia 
usati in fonderia, è quella di aggiungere una opportuna 
quantità di sabbia avente un buon potere adesivo, in 
modo da poter avere una buona coesione anche quando 
l’argilla non sia bene distribuita nella massa; si manda 
poi ai rifiuti una quantità di spazzatura del reparto e di 
scarti, in modo da mantenere il primitivo volume al 
mucchio trattato. In realtà c’è un eccesso di argilla 
rispetto a quello necessario per avere una buona coe- 
sione, ove l’argilla fosse ben distribuita nella massa. 

La sabbia che viene mandata fra i rifiuti non è di so- 
lito ancora un materiale da buttar via. Una parte del- 
l’argilla originale, talvolta una buona metà o quasi, 
è ancora presente ed in buone condizioni. Tuttavia una 
parte di questa è stata bruciata e ridotta ad un mate- 
riale torrefatto, che prende allora l’aspetto di fram- 
menti a sagoma irregolare, di colore oscuro o può pre- 
sentarsi anche sotto forma di materiale cementante che 
da luogo ad aggregati leganti fra di loro i granelli della 
sabbia. Se separiamo l’argilla dalla terra di fonderia 
bruciata, troviamo due tipi di granelli, ognuno dei quali 
può venir facilmente riconosciuto sotto un microscopio 
di piccola potenza. Per rigenerare questa sabbia bru- 
ciata bisogna aggiungere dell’argilla fresca e distribuirla 
sulla superficie dei granelli. 

La composizione chimica dell’argilla varia molto lar- 
gamente, e proprio così largamente come la composi- 
zione dell’argilla nella sabbia di fonderia naturale. L’ar. 
gilla rossa contiene molto ossido di ferto e si presta 
bene per i lavori che devono resistere ad un’alta tem- 
peratura, ed è preferibile per la rigenerazione delle sab. 
bie per getti d’acciaio. 

Parecchi sono i tipi che si prestano efficacemente alla 
rigenerazione della sabbia bruciata. Alcuni materiali ap- 
positamente preparati allo scopo contengono da 60 al. 
l’80% di argilla, mentre il rimanente è della semplice 
sabbia silicea. L'autore ha ottenuto buoni risultati fa- 
cendo uso di una sabbia da fonderia ad alto tenore di 
materia colloidale, sabbia da fonderia contenente dal 30 
al 40 % di argilla, che si può facilmente avere. Questa 
naturalmente va usata in proporzione maggiore che non 
altro materiale più ricco di argilla. L’analisi al crivello 
e le prove di assorbimento di materie coloranti ci danno 
dei dati in base ai quali si può fare un giudizio sul ma- 
teriale adesivo. Il grano deve essere di dimensioni tali 
da favorire la tendenza di equilibrio dei grani, perchè 


non si abbiano mucchi di sabbia troppo compatti o trop- 
po porosi, in qualunque condizione essi si trovino. 
Quanto più elevato è il valore concernente l’assorbi= 
mento di materie coloranti e quanto più la sabbia pre. 
senta caratteristiche di adesione, tanto più piccolo sarà | 
il quantitativo di argilla da aggiungere ai mucchi. Si 
può conseguire dei buoni risultati nel fare la miscela, — 
essicando ad aria il materiale adesivo e sgretolandolo 1 
poi con delle molazze o delle macine, 


Il controllo delle aggiunte di argilla. 


Il quantitativo di argilla aggiunto per ridare la coe.. 
sione alla sabbia bruciata o sformata deve venir con- 
trollato accuratamente. Un eccesso di argilla, una ag- ; 
giunta di argilla cioè che superi il quantitativo neces- 
sario ad ottenere una buona coesione, non fa che accre- | 
scere le probabilità di scarti. 

E’ cosa molto importante che le qualità fisiche e le 
caratteristiche speciali dei mucchi di sabbia da fonderia | 
vengano esattamente controllate quando si faccia uso 
di sabbia rigenerata. Ciò presuppone la conoscenza dei 
valori di permeabilità e di coesione più adatti al genere 
di fusione che si deve fare; tale conoscenza si può ac- | 
quistare solamente facendo delle frequenti e regolari 
prove sui mucchi di sabbia e mettendo questi dati in re. |. 
lazione con gli scarti distribuiti sui singoli mucchi di 
sabbia. Una volta determinata questa permeabilità che | 
dà il minimo di fusioni con soffiature o con altri difetti. | 
e trovato quel valore della coesione che da luogo al .| 
minor numero di getti sporchi o fessi, dovremo Sempre | 
attenerci a questi valori. ; 

L’autore non pretende di dedurne che non esistano | 
altre condizioni se ‘non la bassa impermeabilità della | 
sabbia che causa getti soffiati o altrimenti difettosi e 
che sia soltano la poca coesione che causi l’inclusione 
di sabbia ce le fenditure. Questi difetti possono essere. 
causati, come spesso lo sono, da un miscuglio impro- | 
prio, dal metallo troppo caldo o troppo freddo, da for. | 
matura mal fatta o da altre cause, ma per quanto ri. 
guarda la sabbia, c’è per ogni lavoro un optimum di 
permeabilità e di coesione e le eventualità di scarti re-_ 
stano diminuite quando si sia determinato sperimentali | 
mente questo valore e lo si addotti costantemente nel. 
la formatura. Quando la sabbia bruciata viene rigenera. || 
ta e riportata parecchie volte nei mucchi di formatura, | 
si dovrà verificare un qualche cambiamento nella dimen. 
sione di grani ed un corrispondente cambiamento della | 
permeabilità e della coesione. In condizioni particolari, 

c’è la probabilità di rendere la massa più compatta e. 
serrata senza che si abbia un corrispndente incremen- 
to della coesione, In altri casi la dimensione media dei | 
grani può crescere notevolmente; allora la permeabi- 
lità cresce e la coesione si riduce in modo che la massa 
si sgretola. Se i getti hanno delle anime e la sabbia del. 
l’anima risulta più grossolana che non quella della 
forma, la sabbia dell’anima mescolandosi dopo la sfor-. 
matura con quella della forma tende a renderla più 
grossolana. Quando si noti una tendenza del materiale 
a diventare più compatto o.più poroso, bisogna prove 
vedere a compensare gersto fenomeno con una aggiun- 
ta opportuna di sabbia più fine. 

Diremo ora qualche parola sul come procede il con- 
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rollo della rigenerazione della sabbia nella Ohio Brass 
Jo. Tutte le sere si spazza il reparto formatura ed i 
d E ido: relativi e questi rifiuti si caricano su di un va- 
\ glio di 12 maglie per pollice. Si separano le parti me- 
| talliche dalle altre mediante un mulino a sfere ed una 
‘tavola di concentramento, mentre il materiale gi 
‘vien mandato ad una soa per rimpastarlo con l’a 

\giunta di materiale adesivo ; la macchina è costruita dal. 
la National Engineerign Co Chicago. Il materiale così 
trattato ritorna. poi al riparto formatura. Ogni mucchio, 
dei 50 che ci sono nella fonderia di bronzo, viene perio- 
dicamente sottoposto ad un controllo nei SARO, della 
permeabilità e della coesione; qualcuno ogni giorno, al. 
tri una o due volte per Settimana, secondo che l’espe- 
rienza ne additi la necessità o meno. Queste prove ven- 
gono eseguite nella fonderia dal personale che fa le ag- 
giunte alla sabbia. Ogni settimana si prelevano dei 
campioni da tre parti e se ne fa in laboratorio l’analisi 
del contenuto di argilla e la verifica della dimensione 
dei grani. La dimensione media dei grani si calcola per 
ne comodo dei confronti nei risultati. Le aggiunte si 
fanno a seconda delle particolari richieste di ciascun 


‘usata, di 3 a 15% di sabbia ad alta coesione, nel ri. 
\manente di sabbia nuova. La sabbia sformata è note- 
volmente più grossolana della nostra sabbia in mucchio, 
e ciò si deve in parte alla sabbia bruciata delle anime, 
talchè risulta la necessità di usare della sabbia fine nuo- 
iva, onde mantenere le dimensioni dei grani entro i vo- 
luti limiti. La sabbia adesiva contiene circa il 30 % di 
argilla ed è usata in modo da mantenere semplicemen- 
e un contenuto del 6 a 8% nei mucchi. I mucchi di 
sabbia vengono caricati nella benna della gru che la 
trasporta alle molazze. Si fa un ‘aggiunta di acqua ed 
logni mucchio viene impastato per lo meno per la du- 
rata di cinque minuti, in generale più a lungo che si può. 
| La sabbia rigenerata viene allora scaricata in muc- 
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mucchio. Essi sono composti del 70 al 90 % di sabbia. 


chi e distribuita a mano. Nel caso che il fonditore man- 
tenga il suo posto pulito e perda poca sabbia, la coe- 
sione riesce talvolta sufficiente mentre occorre aggiun. 
gere solo poco o niente di sabbia nuova. In tale caso 
noi procediamo attualmente nel senso che prendiamo la 
sabbia da tale reparto e la rimandiamo al mucchio dopo 
l'aggiunta di argilla. 


La buona riuscita del procedimento. 


Il sistema che ora abbiamo descritto fece ottima pro- 
va; tanto che esso fu esteso a 60 riparti di formatura 
nella nostra fonderia di ghisa malleabile. Si ebbe a ve- 
rificare non solamente una notevole riduzione nei co- 
sti della sabbia, ma si ebbe pure una grande riduzione 
degli scarti, cosa che si deve attribuire almeno in parte 
al i esercitato sulle caratteristiche della sabbia 
da formare. Ecco i costi della sabbia e gli scarti di 
fonderia della nostra fonderia di bronzo dal 1922 in 
pol : S 


Costo della sabbia Scatti di 


LARIO per tonnellata di fusione fonderia 
IG4Z0 N PO LIE00 iS 
BI ii » 1.00 854% 
193 7-V. 08 Saigon © » 0.40 4,2 % 
102500 aLe ». 0.20 4,0 % 


Il costo della sabbia comprende semplicemente il co- 
sto del materiale. Ai totali del 1924 e del 1925 si deve 
aggiungere il lavoro prestato e le spese per un appa- 
recchio mescolatore ed uno di controllo. Un uomo ba- 
sta a fare questo lavoro per 40 gruppi di formatura. Ec- 
co dunque che la rigenerazione della sabbia di fonde- 
ria non solo ci paga le spese dell'operazione ma ci per- 
mette dei benefici e ci assicura col controllo un mezzo 
per prevenire o almeno diminuire notevolmente gli scarti 
inevitabili. 
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COSTO DELLE MATERIE PRIME E ACCESSORIE PER L'INDUSTRIA DELLA FONDERIA DI GHISA 


(Escluse quindi la mano d’opera e le spese generali) & 


A cura della Commissione Tecnica dell’Unione Lombarda Fonderie di Ghisa vengono mensilmente pubblicati 1 costi ‘dei principa 
tipi di ghisa. Nel calcolo del costo della miscela vengono tenute per base le qualità di ghisa che durante il mese considerato si presun 
abbiano prevaleniemente alimentate le fonderie della Lombardia. I prezzi s1 intendono riferiti alla piarza di Milano franco stabiliment 


Ottobre 1926. 
Materie prime ed accessorie. 


Situazione uguale al mese precedente. 
A puro titolo di indicazione, sulla supposizione di una media aritmetica, forniamo i dati seguenti: 


1) Luxembourg III, Longwi, francesi, ecc. alla tonn. L. 650.— L. 400 Coke Vado e Westfalia. 1 
his anti i 800 COKE È L. 250 i cokes francesi scadenti il cui uso non è « cor 
) aan Ride Lei adige List AANIO Tage ; CRI sigliabile quasi neanche per le stufe. | 
3) Nazionali Piombino scarseggia ....... META ME ss Costo medio del combustibile: 30 kg. per ogni quin- 
4) E glin ton bi SURI POI RITTIPARA s » —.,— tale di getti (compreso calo, polvere, funzionamento si 
gra, stufa éd'altri:servizi) Eee ER E L. 16.1 

VRHSINAL E UE IoS A aa) ; (sare Costo del materiale accessorio (per ora stazionario) sì | 
6) -Rottalni cagata See ce » » 600.— e sempre. per l'igile.di.getti zii n ape » 

N.B. — Non bisogna confondere i prezzi riportati col numero indice della ghisa pubblicato nelle Comunicazioni ai Soc 


Quest'ultimo si riferisce unicamente alla media dei prezzi c. i. f. Genova di una tonnellata di Hematite inglese E. C. N. 1,2, il 
secondo le quotazioni pubblicate dal « IRON AND COAL TRADES REVIEW ». $ 


Per i getti di meccanica (nel caso più favorevole). Per i getti correnti. 

q.li 30 ni LA URI vr: aL. o la tonn. L. ceo q.li 50 di ghisa Luxemb. a L. 650 la tonn. .L. 3250. 
<i » 1 ghisa Luxemb. a » 650 » » » + | 
Pe 3 Otrottamie Vane a » 600 » » » 3000.— G e DO, rottame torno atta ee00 a si 3000781 
Fi errate Sl No i 
2 )q.li 100 Li 6nd0 e ce) AO L. 6250081 
={Da sottrarre 25 q.li boccami a L. 600 la tonn. L. 1500.— “f Da sottrarre 25 q.li boccami a L. 600 la tonn. L. 1500.-| 

Costo di 70 q.li ‘in base ad un calo del 5 %) L. 5200.— Costo 70 q.li (in base ad un calo del 5 %)... L. 4750 

Costo di un quintale di miscela .............. T.. 74.28 Costo di un quintale di miscela ............ CISL, 

Costo -combustibile#@tà sato REI LIRE Costo combustibile. (come sopra) .............. ». 16.-| 

Costo materie accesso; ...... LATI ON 25. Costo..materieAtcessonie: >. lai O io » 25.- 

Totale (solo materie prime ed accessorie, escluse Totale (solo materie prime ed accessorie, escluse ni 
spese mano d'opera e generali) ................ L. 11.8. spese mano d'opera e generali) ......\.......... L. 108.8 
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Macchine ner lavorare Ja Jamiera 


| AGGRAFFATRICI - BORDATRICI - 
BILANCIERI - CALANDRE - CESOIE 
| - PIEGATRICI - SPIANALAMIERE - 
PRESSE - TAGLIARINE 


LETI arie 


data del fascicolo non ricevuto. 


PERA L'INDUSTRIA MECCANICA 


Placche modello con modelli 
Placche modello per anime. 
Ciascuna classe viene poi suddivisa secondo le diverse appli- 
zioni della tecnica. 

Da ultimo l'A. tratta dell'impiego delle placche sulle macchine 
rmare. 


mobili. 


) Trattamenti termici, tempera. Forni. 


I FORNI DI RICOTTURA ELETTRICI AMERICANI NELLA FONDERIA 
TGHISA FE. DI ACCIAIO. — Ing. H. Nathusius. — (Giesserei Zei- 
ming — 5 pag. — 6 fig.). 
‘Progressi compiuti dall’Industria Americana in questo campo 
vantaggi dell'uso dei torni elettrici. 
Descrizione dei tipi di torni più recenti. I forni ad arco furono 
bandonati per la temperatura troppo alta e per la distribuzione 
regolare del calore; quelli a resistenza metallica diedero l’in- 
\lonveniente della facilità di guasti in questa resistenza, per effetto 
Ilel calore; però quelli a resistenza di grafite o carbone granulare 
sentarono pure inconvenienti: si tornò quindi ai forni a resi- 
nza e tabiva: ma usando per questa una lega speciale com- 
a del 80% di Nichel e 20 ©, di Cromo. ‘ 
IME'A. ata particolarmente un forno di questo ultimo tipo, 
‘ostruito in molte fonderie e fabbriche di automobili dalla George 
Hagan Company di Pittsburg. 
i In uno di questi torni, con cariche da 4 a 6 tonn. e una durata 
i ricottura di 2 ore circa, a 900° (oltre a 5 ore per portare il forno 
a temperatura voluta) si ebbe un consumo di Kwh 0,225-0,310 
Kg. di materiale ricotto. Calcolando ammortamenti, rimonte 
lel forno, salari, energia. il costo della ricottura risultò di Marchi 
185 per Kg. 


«Questi forni presentano i parecchi vantaggi: riscaldamento 
niforme — facile regolazione della temperatura — assenza di 


combusti dalla camera di ricottura — alto rendimento ter- 
ico, etc. 


(FORNI PER TRATTAMENTI TERMICI CONTINUI. 
erne — febbraio.1925 — 3 pag. — 3 fig.). 

descrive un piccolo forno per la tempera ed il rinvenimento 
fili e delle reggie di piccole dimensioni. Si danno poi dei dati 
uardanti un altro forno per.il trattamento termico dei pezzi 
cati. sE due forni si Possono 1 riscaldare tanto a gas che ad elet- 


-— (La Machine 


) Tecnica generica d’officina. 


P | MOLATURA DEGLI UTENSILI DI STELLITE. — (The abrasive 
ndustry — luglio-agosto 1926 — 7 pag. — 17 fig.). 

‘Differenza da notare rispetto alla molatura degli utensili in 
iaio rapido: mentre questo alle temperature prodotte dall’at- 
to contro la superficie della mola, perde alquanto della sua 
ezza, invece la stellite la mantiene quasi integralmente: oc- 
fre perciò usare mole con grane ‘ben taglienti, e impastate 
m un cemento che permetta loro di staccarsi prima di smussarsi 
ompletamente. Perciò occorrono mole di durezza media. 
Nell'articolo, sono descritte le operazioni di molatura che su- 
ono gli utensili di stellite nelle Officine Haynes, a Kokomo, 
a di esser messi in commercio, e che consistono in una sgros- 
tura alla mola dei pezzi fusi, e di una seconda molatura di 
itura, con attrezzatura speciale, per assicurare la precisione 
lla forma. 


QUALE DEVE ESSERE IL DIAMETRO DEL FORO PRIMA DI ESSERE 
FILETTATO? — Ing. L. Antoine. La Pratique des Industrie 
fecaniques — settembre 1926 — 9 pag. — 6 fig. — 1 tabella). 
Questo problema, in apparenza molto semplice, è assai inte- 
ante; la sua soluzione solleva numerose difficoltà. 
er determinare il diametro del foro che debba essere filettato 
un maschio di diametro nominale e di passo dati, parecchie 
icine scelgono la punta per forare, servendosi di tabelle che 
‘sono sempre stabilite logicamente, e che d’altra parte sono 
erse da ditta a ditta. 

Qualche volta si lascia perfino la scelta della punta per forare 
‘apprezzamento dell’ operaio. 

ell’articolo citato, l'A. tratta questo problema in modo det- 
liato, esaminando le condizioni tecniche relative alla forma ed 
dimensioni del filetto che si deve ottenere, le condizioni pra- 


659 


tiche d'esecuzione della filettatura, relative principalmente alle 
tolleranze d'esecuzione, alle inevitabili imperfezioni della filetta- 
tura della vite e del suo dado (differenza di profilo e di passo), 
alle condizioni di taglio degli utensili impiegati, alle caratteristi- 
che della materia da filettare (tenacità, duttilità, malleabilità, 
friabilità) e alla tacilità d’approvvigionamento dell’utensileria. 

Le considerazioni teoriche porterebbero a stabilire il diametro 
della punta per forare in: d = D — 1,3 p, tanto per la filetta- 
tura S. 1. quanto per quella sistema Americano, e quella sistema 
Witworth. La pratica mostra, in realtà, la necessità di avere un 
toro di ® maggiore che il diametro teorico: d = D— 1,3 f, € 
precisamente: d = D-». 

In base a questa, semplice formola VA. ha compilato una ta- 
bella indicante i diametri della punta per forare da utilizzare per 
i diametri nominali da 2,5 a 30 mm.,, mostrando come le punte 
per forare necessarie ‘si trovino normalmente in commercio., 


x 


10) Impianti d’officina. 


I SISTEMI DI ALIMENTAZIONE CONTINUA. -— 
derne — febbraio 1925 — 5 pag. — 8 fig.). 


(La Machine Mo- 


L'A. tratta degli accorgimenti da mettere in pratica nella co- 
struzione di magazzini di alimentazione -per torni a torretta. 
Presenta il caso della lavorazione di ingranaggi conici, di ingra- 
naggi cilindrici con bussola e di uno spinotto a maniglia. Regole 
generali, sistemi a gravità, vari tipi di comandi e di arresti, di- 
fetti più comuni, tipi da evitare. 


12) Costruzioni ed impiego di macchine. 
a) Parti ed organi di macchine generiche. 


LE MOLLE AD ANELLI IN CONTATTO. 
pratique des Industries Mécaniques - 
— 13 fig.). 


M. Kreissig. — (La 
settembre 02° — 3 pag. 


La maggior parte delle molle, d po essersi deformate sotto 
l’azione di un carico o di un urto, riprendono rapidamente la 
loro forma primitiva quando è cessata l’azione deformatrice. 
La distensione della molla avviene in modo più o meno rapido, 
ma restituisce quasi interamente, e qualche volta sotto forma di 
im violento colpo, il lavoro immagazzinato. Questo accade, 
in modo particolare, nel caso dei respingenti di vagoni. 

Le molle ad anelli in contatto costituiscono un nuovo tipo di 
molla che elimina questo inconveniente. 

Queste molle sono formate da due serie di anelli d'acciaio ad 
alto limite di elasticità, l’una interna all’altra; la serie interna, 
costituita da anelli a doppio cono esterno, e la serie esterna, co- 
stituita da anelli a doppio cono interno, sono a contatto con le 
superfici coniche relative. 

Sottoponendo la molla ad un carico lungo il suo asse, gli anelli 
esterni, soggetti ad uno sforzo di trazione, si dilatano, quelli 
interni soggetti ad uno sforzo di compressione, si comprimono, 
scivolano così gli uni sugli altri, lungo le superfici coniche, di- 
minuendo in tal modo l'altezza totale della molla. 

Gli anelli esterni sono sollecitati quasi unicamente alla tra- 


«zione, gli altri alla compressione; è per questo che il coefficiente 


di utilizzazione del metallo riferito al suo peso è molto superiore 
in questo tipo che nei tipi di molle dove l'acciaio è sollecitato 
alla flessione od alla torsione (molle ad elica). 

Una molla ad anelli può sopportare, per la sola elasticità del 
metallo un carico. per Jo meno triplo di quello sopportato da altri 
tipi dello stesso peso; inoltre per l'attrito delle superfici coniche, 
durante la compressione, questo valore si troverà notevolmente 
aumentato, per cui nella distensione il carico restituito sarà molto 
inferiore a quello ricevuto. Questi tipi di molle possono essere 
convenientemente utilizzati in tutti quei casi in cui si vogliano 
distruggere delle energie nocive. \ 


LA FABBRICAZIONE DELLE SFERE CAVE SENZA SALDATURA. — 
(La Machine Moderne — febbraio. 1925 —.6 pag. — 8 fig.). 


La Hollow Ball Co. di Baltimora costruisce delle sfere cave di 


6a 75 mm. di diametro, in ottone, bronzo, metallo Monel, nickel, 


argento e acciaio. Esse trovano applicazione in valvole per pompe, 
per distribuzione di vapore, per certi tipi di cuscinetti, ecc. La 
lavorazione parte dalla lamiera o dal tubo. senza saldatura. Il 
loro spessore risulta uniforme e la sfericità soddisfacente, otte- 
nendosi la massima resistenza con un minimo di peso. Per le 
sfere ricavate dalla piastra la lavorazione procede in quattro 
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Macchine per lavorazione rapida di viti e minuterie metalliche — Tipi semplici e monopuleggia 
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“IMPIANTI 
L'AVANDERIE 
| MECCANICHE — 


'AUTOCLAVI=MANGANI 


< MACCHINARIO PER 
MATTATO! PUBBLICI 


“IMPIANTI RISCALDAMENTO 


NI DROESTRATTORE 


1° imbutitura a fondo piano; 2° a fondo sferico e diametro 
linore; 3° restringimento del bordo aperto con matrice; 4° chiu- 
a a sfera con matrici. Il piccolo foro che resta in un polo viene 
so completamente dalla successiva operazione di riduzione 
diametro e calibratura, che avviene fra due dischi scanalati 
anti, fatti avvicinare man mano che l’operazione, procede. 
Per sfere al disopra di 18 mm. di diametro si parte da un pezzo 
ili tubo; con successivi passagi alle presse, più o meno numerosi 
a seconda del diametro delle sfere, si restringono i bordi, si schiac- 
no; si serrano e si arrotondano in matrici. Le operazioni suc- 
ssive, selezione automatica, rettifica e Incidatàra, sono eguali 
i due tipi. 


(1 


Macchine ed apparecchi termici. 


DISPERDIMENTI DI CALORE. — Ing. F. Squassi, 
15 giugno 1926). 

"A. nel suo Annuario tecnico italiano ha compilato una 
erie di tabelle, riportate nella rivista citata, indicanti i coeffi- 
nti di trasmissione di calore, attraverso le superficie, costituite 


— (Il Vapore 


vetro, e attraverso finestre, tetti, solai e pavimenti. 


ESPERIENZE SULL'IMPIANTO A VAPORE A 60 ATM. DI A. BORSIG, 
Prof. E. Josse. — (Z. d. V. d. I. — 22 maggio 1926 — 8 pag. 
- 11 fig. — 5 tabelle). 


IA. riferisce i risultati di esperierize da lui fatte sull'impianto 
60 Atm. costruito dalla ditta Borsig per fornire parte della 
za motrice al suo stabilimento di Tegel. La caldaia, con una 
iperficie riscaldata di 280 m*, e un surriscaldatore di 186 m2, 
oduce vapore a 60 Atm. surriscaldato a 425° e aziona una 
motrice di 760 HP alternativa compound, nella quale il vapore 
i espande fino a 10 Atm., dopo di che esso va ad azionare dei 
gli. 

Il rendimento della caldaia risulta di 82.9 per cento, (compreso 
uello realizzato in una caldaia sussidiaria di preriscaldamento 
‘acqua. Il consumo di vapore della motrice è di Kg. 7.590 
HP-ora, ma, con un rendimento del 91%. Come CH 
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muri di materiali e di spessore determinati, pareti di legno, 
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di confronto rispetto a un impianto a 16 Atm., si ha un rispar- 
mio di Kg. 0,485 di carbone per HP-ora, mentre l' impianto ad 
alta pressione è costato circa il 20% più di quello che sarebbe 
costato un impianto a 16 Atm. 


LA FORZA MOTRICE A VAPORE NELLE 
— Ph. Scholles. — (Z.d.V.d. I. —- 
4 fig. — una tabella). 


Infiuenza della variabilità nella richiesta di energia elettrica, 
sul costo di essa, per i periodi in cui le caldaie restano inoperose, 
o non completamente sfruttate, per le riaccensioni alle quali 
corrispondano poche ore di funzionamento (punte) etc. Scelta 
del tipo di caldaia. Tipi di focolari Temperatura e pressione del 
vapore. Caldaie elettriche. Rendimento economico 

L’avvenire delle alte pressioni. Caldaia Atmo, Caldaia Benson, 

Necessità di dare allo studio della buona utilizzazione del crc- 
bone tutta l’importanza che merita, e ciò anche nelle scuole pro 
fessionali. 


CENTRALI ELETTRICHE, 
22 maggio 1926 — 7 pag. — 


15) Economia e organizzazione industriale. 


LE NORME TEDESCHE PERLA CLASSIFICAZIONE DEI METALLI 
NON FERROSI. — P. Melchior. — (Z.d. V.d.I.- 17 aprile 1926 
- 7 pag.). 

L'A. riassume il lavoro fatto dal Comitato di Standardizza 
zione tedesco, nel campo suddetto. Si sono indicate le norme 
per le prove dei materiali, e si sono indicati i tipi mormali, le 
composizioni, le dimensioni dei vari prodotti (lamiere, tubi, 
fili etc.), I metalli considerati sono: Nickel, Alluminio, Stagno, 
Zinco, Rame, e le loro leghe. 

Per la maggior parte di queste materie prime, a Germania 
è tributaria all’estero, così che nel redigere le Norme in questione 
si è dovuto tener conto anche delle modalità seguite nei paesi 
che le producono. Queste norme abbracciano tutti i prodotti 
commerciali, ed è vivamente desiderabile che esse vengano ac- 
cettate ed adottate universalmente. 


€. MORTARA, 4 
TORINO 


COSTRUZIONI 


ELETTRICHE MECCANICHE METALLICHE FERROVIARIE TRANVIARIE 
CONDOTTE. CHIODATE SALDATE E BLINDATE 


TRENO DI 
GONI 


CHIUSO PER FUNZIONAMENTO 
ADATTABILITÀ AL SERVIZIO DI 
COMPLICATI GRUPPI DI BINARI 


|  FAGILITÀ DI MANOVRA DI VAGONI 
| ANCHE SU SCAMBI E PIATTAFORME 


CABESTANS ELETTRICI 
PER SERVIZIO RACCORDI FER- 


ROVIARI E BINARI INTERNI 
i DELLE OFFICINE 
+006 


POSSIBILITÀ DI TRAINARE UN 
180 TONN. DI VA- 
FERROVIARI 
SU BINARIO PIANO IN BUONE 
CONDIZIONI 


TRAZIONE INVERSA 
A MEZZO RULLO DI RINVIO 


NORMALI 


APERTO PER VERIFICHE 
FACILITÀ DI MANUTENSIONE, MOTORE 
E MECCANISMI ESSENDO RIBALTABILI 


UNO DEI CABESTANS ELETTRICI 
IN SERVIZIO NEL PORTO DI GENOVA 
REIT SOIT I ZI ATA ITA NIRO PINI TTI II CASBLE INESATTE TETTE III CO TIZIIT EAT PINZE DE DLE TRL TON LE 
11/12/11 
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Ditta QUIRINO PULSELLI 


RAPOLANO (Siena) 


FORNITURE 
ORAITURE Pep. 


orta ACESANA 


MILAAMNO!?2) 
Via S.Marco 50: 7e/ 8/-03 


Forte produzione specializzata di: 
Carriuole da Sterro 
Manichi per Arnesi 
Denti da ingranaggi 
Sscope:/di. Ericai.;:00%:: 


152/12,/8 


NETTATUBI DISINCROSTATORI “ZOBLER” 


per CALDAIE ECONOMIZZATORI A TUBI da 30 a 130 mm. | 
TURBINETTE IDRAULICHE A BRACCI SNODATI 6 


complete di tubo di acciaio flessibile, congiunzioni ed accessori, da accoppiare a pompa d'alimentazione, iniettore, ecc. 
Consegne pronte dal Deposito di Milano - Pezzi di ricambio 


Y AA pe, 3 S.A.T.1.M. = SOC. ART. TECN. IND - ING. R. GEITLINGER & GC. | 
sims { Via Mascheroni, 3 — MILANO (17) — Cas. Post. 269 - Telef. 41539 - Telegr. Soartim-Milano.| 
PULITORI elettromeccanici ‘* BASCHY,, per tubi diam. 18 a 150 mm., Caldaie Cornovaglia e superfici qualunque. | 
PULITORI a vapore o aria compressa ‘ ZOBLER,, per caldaie a tubi di fumo. ù| 
PULIZIA A FORFAIT DELLE CALDAIE 


386/12/% 
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ALFIERI & COLLI. 


SOCIETÀ ANONIMA - CAPITALE L. 1.650.000 


Via S. Vincenzo - MILANO - Telefono 30-648! 


pn 
vv 


PREMIATA 
OFFICINA MECCANICA DA LATTONIERE 


ANTONIO GELOVIZZA 


Via C. Battisti, 24 «= TRIESTE = Telefono N. 28-26 
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SPECIALITA’ IN GRONDAIE Officine Specializzate 


E LAVORI PER EDILIZIA IN SERIE 


per la Riparazione e Modifica Carat-| 


— teristiche di ogni tipo di motori - Dinamo | 


Alternatori Turboalternatori Trasformatori 2 


Costruzioni elettromeccaniche speciali - Tra- | 


PENNELLIFICIO 


SORINI & MIGLIAVACCA 


Corso Como, 10 - MILANO - Telef. 52-51 


PENNELLI 


per OGNI "USO INDUSTRIALE 


sformatori - Riduttori - Sfasatori - Controller | 


20 0080800040000 


- Freni elettromagnetici - Reostati - Quadri è 
Bobine di Self - Scaricatori - filtri pressa È 


- Banchi taratura Contatori. 


PS, 


eci 
Laboratorio per riparazioni e taratura di | 


Pr, Da: E AFFINI Contatori ed Apparecchi di misura in genere. | 
CATALOGO A RICHIESTA ® f; 


462/12/7 
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POSSIBILITÀ DI SCAMBI COMMERCIALI FRA L’ITALIA 
i E L’INDOCINA FRANCESE 


| (Bollettino di Notizie Commerciali - 16 Settembre 1926). 
"ng 


3 


Cenni generali. 


. L’Indocina Francese, altrimenti denominata Unione 
Indocinese, comprende, come è noto, la Cocincina, di 
"dominio diretto, l’Annam, il Cambodge, il Tonchino ed 
i il Laos, 

i Comprende complessivamente 803.000 chilometri qua- 
drati con una popolazione di circa 21 milioni di abi- 
tanti. 


9 Regime doganale. 


. In Indocina vige la stessa tariffa vigente in Francia, 
\e pertanto non è possibile fare assegnamento in questo 
imercato per quei prodotti la cui esportazione in Fran- 
cia è limitata od ostacolata dalle condizioni doganali. 
. Per quanto concerne l’automobile, fiorente ramo ‘del. 
l’industria italiana, contro il quale già vige l’alto prote- 
zionismo espresso nel 45 % ad valorem, la grande mar- 
va italiana FIAT, in breve volgere di tempo, per sa- 
piente organizzazione commerciale ed alta compren- 
sione delle leggi economiche vigenti nei più svariati 
mercati, ha saputo conquistare le simpatie di una nu- 
merosa clientela, simpatia sufficientemente espressa dal- 
l’importazione di circa 200 macchine nel 1° semestre di 
quest’anno. 

. Posto di eguale importanza è riservato, oggi, alle 
“fabbriche italiane di macchinario da risifici. 

._ Finora questo macchinario italiano era completamen- 
te sconosciuto, ad intiero beneficio del macchinario te- 
desco ed inglese. Arrivano appena i primi apparecchi 
italiani, fabbricati dalle Officine Meccaniche Italiane di 
Monza, e l’impressione buona permetterebbe di preve- 
‘dere una normale corrente di affari, se il prezzo potrà 
meglio concorrere con quello degli apparecchi inglesi e 
il tedeschi. 

.. Pel macchinario elettrico, la « Marelli » tiene comple- 
li tamente il mercato per la bontà dei suoi ventilatori, e 
Sarebbe suscettibile di affari più importanti. 


Credito e sue modalità. 


i In Indocina vigono le leggi commerciali esistenti in 
tutto l’Estremo Oriente. Le grandi case europee impor. 
tatrici, vendono ai commercianti cinesi indiani, che 
a loro volta smerciano i prodotti importanti all’indigeno 
‘Consumatore, sia mediante moneta che mediante scam- 
bio di altri prodotti. 

In Indocina, dove l’indigeno, per abitudine secolare, 
aga quando ha raccolto il suo riso, e cioè una volta 
all'anno, il credito della casa importatrice all’interme- 
diario è una necessità. Questo credito, che nominalmen- 
& di tre mesi, è regolarmente di 5 o di 6 mesi. Ne 
consegue, per forza di cose, che l’importatore europeo 
rriva ad avere dei capitali ingenti affidati agli inter. 
mediari, e guindi ha bisogno a sua volta di ottenere un 
:rto credito dai fabbricanti. 

prrndsstria italiana deve arrivare a consentire alme- 
0 tre mesi di credito, poichè gli americani consentono 
a estremo Oriente un anno di credito, i tedeschi sei 
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mesi e gli inglesi almeno tre mesi, se vuole partecipare 
attivamente alla penetrazione economica di questi im- 
mensi sbocchi e deve decidersi ad abbandonare le at- 
tuali esigenze di pagamento contro documenti d’imbar- 
co, o contro pagamento in fabbrica. 

Sono queste le esigenze che devono essere ben con- 
siderate per ottenere che i prodotti italiani trovino più 
facili le vie di questo mercato. 


Il COMMERCIO ITALO-FINLANDESE 


(Bollettino di Notizie Commerciali 26/8-2/9 1926 n. 34-35). 


Nella competizione con 20% fra le più importanti na- 
zioni, l’Italia si trova sul mercato finlandese nel 1925 
al 14° posto per quello che riguarda l’importazione ed 
al 15, per quello che riguarda l’esportazione ; vale a di- 
re che dal 1924 è riuscita ad avanzare di due punti nel 
collocamento delle proprie merci in Finlandia. Questa 
però, dal canto suo, si è avvantaggiata nel tempo stes- 
so di tre punti nella propria esportazione in Italia. Di- 
fatti, se il valore dell’importazione italiana in Finlandia 
è aumentata da 17.621.060 marchi, quale era nel 1924, 
a 30.206.059 marchi nel 1925, quelo corrispondente del. 
l'esportazione finlandese verso l’Italia è salito da 
7.177.321 marchi, quale era stata nel 1924; a 23.928.391 
marchi nel 1925. 3 

Quantunque il periodo di tempo; nel quale è entrato 
in vigore il trattato di commercio tra l’Italia e la Fin- 
landia,, non corrisponda a tutto l’anno 1925, tuttavia i 
risultati che se ne sono ottenuti sembrano vantaggiosi 
per ambo le parti. 

Fra i prodotti che l’Italia importa in Finlandia va no- 
tato il gruppo denominato mezzi di trasporto, che, nei 
nostri riguardi è quasi esclusivamente costituito dalle 
automobili. Da un ‘valore di 2.1 milioni di marchi nel 
1924, l’Importazione italiana è aumentata nel 1925 ad 
un valore di 7.209.464 marchi. Per questo articolo vi 
sarebbe quindi motivo di dedurre i migliori auspici per 
un costante aumento di esportazione da parte dell’In- 
dustria italiana. Il valore complessivo dell’importazio- 
ne del gruppo suddetto ha raggiunto, nel 1925, la cifra 
di 225.270.261 marchi; ma, attenendoci soltanto alle au- 
tomobili, si riscontra che nel 1925 ne sono state impor- 
tate 4.172, per un. valore di TALPA marchi mentre 
nel 1924 esse. erano solo - 2.121, per un valore di 
50.587.785 marchi. 

Oltre a materie tessili e minerali chimici ecc. l’Italia 
ha importato in Finlandia nel 1925 : strumenti musicali, 
762.001 marchi (291.510 marchi nel 1923); macchine e 
apparecchi 243.568. marchi; metalli e lavori metallo, 
153.063 marchi (119. 022 marchi nel 1923). In tutti i 
suddetti articoli l’enorme differenza tra il quantitattvo 
fornito dall’Italia e la cifra totale della richiesta da par- 
te del mercato finlandese dovrebbe dare affidamento ed 
incentivo ad un proficuo sviluppo. 


LE FERROVIE DEL GUATEMALA E DEL SALVADOR 


(Bollettino di Notizie Commerciali - 9-16. Settembre 1926). 


Le ferrovie nelle Repubbliche del Guatemala e del 
Salvador appartengono, sotto il punto di vista econo- 
mico, attualmente, ad un solo sistema, quello cioè con- 
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trollato, quantunque sotto il diverso nome di « ferroca- 
riles, internacionales da Centro America » dalla potente 
compagnia Nord-Americana « United Fruit C.» gene. 
ralmente chiamata la « Compagnia Bananera », 

Il sistema ferroviario della repubblica di Guatemala 
parte dal porto di « Puerto Barrios » sull’Atlantico, nel 
così detto Golfo d’Honduras, corre lungo il fiume Mon- 
tagua fino alla cittadina di Zacapa, segue questo fiume 
fino al Rancho e da questo punto, abbandonando il suo 
corso s’inerpica sulla cordigliera delle Ande per circa 
sessanta miglia ed arriva alla capitale di Guatemala, la 
quale trovasi situata su di un pianoro, sullo stesso spar- 
tiacque di questa catena. Dalla capitale scende sul ver- 
sante del Pacifico e traversa tutta la costa occidentale 
da est ad ovest, lanciando vari rami verso le rade aper- 
te di San Josè, Champerico ed Ocos, per arrivare, in 
Aytla, a toccare la frontiera del Messico. 

Tutto questo sistema è lungo circa quattrocento mi- 
glia e traversa, partendo da Puerto Barrios, ove tro- 
vansi le piantagioni di banane, terreni più o meno fer- 
tili fino a Guatemala. Dalla capitale di Guatemala, in- 
vece, e lungo le coste del Pacifico, cominciano le ce- 
lebri terre nere della costa, le quali hanno una grande 
fertilità, e sono quelle ove trovasi la più parte delle 
aziende di caffè, cacao, zucchero e bestiame e da dove 
si esportano i pregiati legnami di mogano, cedro ed altri 
e che sono la principale fonte della ricchezza guate- 
malese. 

L’altro sistema ferroviario, che appartiene, in gran 
parte, alla stessa società americana, è quello che fa il 
servizio della Repubblica del Salvador. Esso parte dalla 
baia della Union nel golfo di Fonseca sul Pacifico, tra- 
versa San Miguel, tocca la capitale del Salvador, e si 
dirige a nord-ovest fino alla frontiera della repubblica 
del Guatemala. Questa linea dorsale lancia anch’essa 
diversi rami verso le rade, aperte sul Pacifico, della Li- 
bertad e di Acajutla, tutto il commercio salvadoreno di 
importazione e di esportazione effettuandosi per, con- 
seguenza per la via del Pacifico. 

Questi due sistemi ferroviari, il guatemalese ed il sal- 
vadoreno, non hanno fra loro alcun punto di contatto ; 
essi sono indipendenti l’uno dall’altro. 

Attualmente, però, la Compagnia proprietaria di am- 
bedue i sistemi, dopo aver ottenuto negli anni scorsi le 
rispettivi concessioni dai due governi, ha iniziato, ed at- 
tualmente eseguisce, i lavori con una certa alacrità per 
unire i due sistemi in parola. Il punto di unione sarà la 
cittadina di Zacapa nella repubblica di Guatemala. 

Sulla frontiera salvadorena da una parte e nella cit- 
tadina di Zacapa dall’altra sono già da tempo iniziati 
i lavori per il congiungimento dei due sistemi e si cal- 
cola che presto sarà inaugurato il tronco che unisce la 
stessa città di Zacapa a Chiquimula; altra cittadina 
della repubblica del Guatemala, lungo una trentina di 
chilometri. Per arrivare da Chiquimula alla frontiera 
salvadorena, dove dovranno unirsi i due sistemi, man- 
cano ancora circa 100 chilometri, i quali, si calcola, sa- 
ranno terminati in circa ‘due anni. 

Le conseguenze della congiunzione di questi due si- 
stemi ferroviari sono molteplici. 

Il commercio della repubblica del Salvador, che at- 
tualmente si serve dei porti, che quella repubblica ha 
sul Pacifico, per la introduzione ed esportazione delle 


sue mercanzie, colla congiunzione del suo sistema rl 
roviario a quello del Guatemala, potrà, se saranno crea. 
te tariffe cumulative ragionevoli e se si verrà ad un ac- 
cordo fra i due governi interessati, servirsi di « Puert( 
Barrios » sull’Atlantico, sia per il servizio delle me H 
ci che dei passeggeri. Questo fatto produrrà cer. 
tamente una solidarietà più stretta tra le due repub. 
bliche; il. Salvador. specialmente se vorrà usufruire 
dei vantaggi che indiscutibilmente al commercio of. 
fre Puerto come porto perfettamente sicuro, difeso da 
tutti i venti e con acque completamente tranquille e che 
si trova a molto minor distanza dai porti degli Stati 
Uniti e dell'Europa che non i porti salvadoreni sul Pal 
cifico, sarà portato a solidalizzare maggiormente con 
il Guatemala, in tutte le numerose possibili questioni che 
possano in avvenire nascere fra queste repubbliche, non 
ultima delle quali è quella dell’unione delle due “epube 
bliche in un solo Stato. : 

In quanto a Puerto Barrios, esso verrà ad acquistafif 
un retroterra molto Suri del quale la parte cor. 
rispondente al Salvador è intensamente lavorata ; ad es 
so farà capo una rete ferroviaria di più di un miglia 
di chilometri e sarà indubbiamente il primo porto del 
centro America sull’ Atlante, eccettuato Colon, nella re- 
pubblica di Panama. i 


SBOCCO DI BICICLETTE IN SIRIA 


(Moniteur Officiel du Commerce et d'Industrie - 15/10/1926) | 
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L’uso della bicicletta, limitato a Beyruth per impos: 
sibilità territoriali è invece molto esteso ad Aleppo e a 
Damasco. Bisogna notare che il costante aumento della 
circolazione automobilistica per le relazioni da città a cit.! 
tà ha nociuto allo sviluppo dell’uso del ciclo. Inoltre bi. 
sogna tenere conto del calore della estate siriana e del. 
la tendenza naturale delle popolazioni a non fornire loi 
sforzo necessario all’uso della bicicletta. La clientela | 
costituita sopratutto da giovani e da piccoli commer: 
cianti che noleggiano la loro macchina ad ora o a gior. 
nata. Le statistiche doganali danno una importazione! 
media in questi ultimi anni di 700-800 macchine all’ ani 
no. Nel 1924 su una importazione totale di 13.971 chilo. 
grammi la Francia ne ha importati 4.014; nel 1925, ri. 
spettivamente 16.905 e 8.072. La Francia risente su) 
mercato siriano della forte concorrenza inglese. La Ger. 
mania finora non ha avuto una esportazione notevole ir 
seguito alle disposizioni doganali sfavorevoli per i pae 
si non facenti parte della Società delle Nazioni. La con. 
correnza italiana e americana decresce progressivameni 
te. Le macchine francesi hanno un prezzo leggermen 
te superiore a quello della concorrenza. DI 


“ Genere di bicicletta domandata. — Fino a AU 


cletta da corsa e da mezza corsa con ruote di acc 
poichè le ruote di legno resistono difficilmente alle 4 
ad alle strade della regione. La bicicletta da donn 
non è domandata ; lo stesso dicasi della macchina 
gran lusso; il favore della clientela è per le bicicl tte 
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solide, ben nichelate, senza troppo badare all’aspetto 


Pezzi di ricambio, accessori. — (ili accessori e i pez- 
di ricambio per cicli trovano in Siria uno sbocco mol. 
notevole. Là Francia effettua la maggior parte del- 
la fornitura, risentendo però molto la concorrenza del. 
PItalia che offre pezzi di ricambio intercambiabili, a 
uone condizioni. La Francia è particolarmente specia- 
zzata nella importazione delle catene, mozzi e telai. 


Tassa di circolazione. — Il diritto annuo di circola- 
gione è fissato a 31 Frs. Per incoraggiare lo sviluppo del 


iclismo e contribuire a fare della bicicletta uno stru- 
mento di locomozione corrente, si riterrebbe opportuno 
ridurre questa tassa. 


. Condizioni del mercato. — Gli affari si trattano ge- 
neralmente con negozianti. I pagamenti han luogo di 
solito contro rimessa di documenti per banca all’arrivo 
della merce. Secondo la qualità del cliente, si consen- 


N. 1920, a. p. — ANELLI DI FERRO FUCINATO, CON GAMBO FILET- 
tato. — Fu riconosciuto che i dettì anelli non presentavano i ca- 
ratteri dei bulloni previsti dalla tariffa alla voce 316 nè degli altri 
‘pezzi non nominati, per infissione, menzionati nella nota alla 
ivoce stessa; e che, quindi, essi dovevano classificarsi come gene- 
rici « Lavori». Pertanto, tenuto conto del modo col quale erano 
stati ottenuti e delle lavorazioni che avevano subìto, gli anelli 
‘stessi vennero classificati come « Ferri in pezzi fucinati, non no- 
“minati, lavorati su larga parte della loro superficie, con sole ope- 
razioni di carattere meccanico ». (N. 315-0). 


N. 1922, a. p. — APPARECCHI DESTINATI A CARICARE MEDIANTE SPE- 
CIALE DISPOSITIVO A «REVOLVER» I COSIDETTI MAGAZZINI DEÌ TELAI AU- 
\TOMATICI DA TESSERE, PER IL CAMBIO AUTOMATIOC DELLA BOBINA, (DIS. 
(A) A TOGLIERE DAI MAGAZZINI I TUBETTI DELLE BOBINE ESAURITE (DIS. 
.B) - Non era contestato che gli apparecchi in controversia dovesse- 
ro considerarsi come macchine. Contratiamente, però, alla tesi del- 
la Dogana che ne chiedeva la classificazione fra le « macchine non 
i nominate », fu riconosciuto che essi, per la funzione che erano de- 
tinati a compiere negli opifici di tessitura, diversa da quella delle 
altre macchine specificatamente previste dalla tariffa, dovevano 
‘classificarsi fra le generiche « macchine per la tessitura » e, pre- 
cisamente, fra quelle « altre », delle quali presentavano i caratteri. 


V. 415-b). 


N. 2025. a. p. — APPARECCHIO PER LA PROTEZIONE DEGLI IMPIANTI 
| ELETTRICI DALLE SCARICHE DI ALTA FREQUENZA (SELF DI PROTEZIONE). 
— Venne anzitutto riconosciuto che l'apparecchio in contestazione, 
diversamente da quanto riteneva la Dogana, per il modo col quale 
erano disposti gli avvolgimenti (spirali piane in serie) per le di- 
mensioni delle spire, il tipo di basamento e per la mancanza di 
spazio per l’installazione degli avvolgimenti secondari, non co- 
stituiva un « trasformatore elettrico ». Pertanto, trattandosi di un 
apparecchio di protezione, esso, in virtù della funzione che era 
lestinato a compiere e del modo col quale essa veniva esplicata, 
fu classificato fra gli « Apparecchi per l’applicazione della elet- 
cità ». (N. 457). 
f 


N. 1662, a. p. — ARMATURE DI GHISA PER IL MONTAGGIO DEI CAM- 
PANELLI ELETTRICI, MUNITE DI FORI FILETTATI È D'INCASTRI PER IL 
SAGGIO DELLE BOBINE, DEL BATTAGLIO, DELLA € CLOCHETTE » E DE- 
GII ALTRI ORGANI COSTITUTIVI DEL CAMPANELLO. — Escluso che le 
armature in controversia, per il lavoro di limatura e di filettatura 
i fori al quale erano state sottoposte, potessero considerarsi greg- 
, come sosteneva l’importatore, esse per le stesse considerazioni 
poste nella precedente decisione, furono classificate sotto la 
oce: « Parti di apparecchi per l'applicazione della elettricità ». 


N. 457). 
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tono crediti da 30 a 60 giorni; in questo caso è racco. 
mandabile far firmare delle accettazioni contro rimessa 
dei documenti. 


Dazi doganali. — Dal 1 Luglio 1926 i dazi doganali 
pagati all’importazione in Siria per le biciclette origi- 
narie dei paesi facenti parte della Società delle Nazioni 
sono stati portati da 15 a 25 ad valorem (tariffa mini. 
ma). Le biciclette originarie dai paesi che non fanno 
parte della Società delle Nazioni pagano. il 50 %. Le 
merci importate in Siria sono soggette a giustificazioni 
di origine e di prezzo, qualunque sia la loro prove- 
nienza. 


Imballaggio ed assicurazione. — L’imballaggio ma- 
rittimo è indispensabile; è necessario apportarvi una 
cura particolare, a causa dei trasbordi possibili e di tut- 
te le operazioni di manutenzione nei porti d’imbarco e 
di sbarco. E’ raccomandabile di assicurare la merce con- 
tro tutti i rischi del trasporto. 


Controversie sulla qualificazione doganale delle merci 


N. 1798, Qpr AUTOESCAVATORE-AFFERRATORE, DI FFRRO,. PER 
GRÙ, PROVVISTO DI DUE SERIE DI ROBUSTI E PESANTI PICCONI DI FERRO 
TAGLIENTI CHE COSTITUISCONO GLI ORGANI OPERATIVI. — L'importa- 


tore avrebbe voluto che tale autoescavatore-afferratore fosse clas- 
sificato come « Macchine per la estrazione e la lavorazione dei mi- 
nerali ». Fu invece, riconosciuto che esso, per la funzione che era 
destinato a compiere, doveva considerarsi alla stregua delle «Cuc- 
chiaie automatiche per cavafanghi a grù» e di queste doveva se- 
guire il trattamento daziario. Pertanto, tenuta presente l’assimi- 
lazione fatta del repertorio della cessata tariffa per le « Cucchiaie 
automiche » suddette, l’autoescavatore-afferratore in controversia 
venne classificato fra le « parti staccate di macchine non nomi- 
nate ». (N. 466). 


N. 1727, a. p. — BASAMENTI DI GHISA, PRESENTATI INSIEME ED IN 
PARI NUMERO CON MACCHINE PER LA LA FILATURA (RINGS) I QUALI, 
MENTRE. DA UNA TESTATA SERVONO PER LA POSA DELLA MACCHINA 
(RING), PER LA QUASI TOTALITÀ DELLA LORO SUPERFICIE SONO DESTI- 
NATI PER L'ISTALLAZIONE DEL MOTORE DI CIASCUNA MACCHINA PRE- 
SENTATO ALLO SDOGANAMENTO. — Non era contestata la classifica- 
zione della macchina sotto la voce 414-a della tariffa e però, con- 
trariamente a quanto sosteneva l’importatore, venne riconosciuto 
che i basamenti in controversia, essendo principalmente destinati 
cd evidentemente costruiti per la posa del motore, non potevano, 
agli effetti doganali, essere considerati come facenti parte della 
macchina per la filatura. E poichè, per la mancanza dei motori, 
non era possibile ripartire proporzionalmente il peso dei basamen- 
ti, fu stabilito che questi, considerati come parti dei motori stessi, 
erano da classificare, giusta la richiesta della Dogana, sotto la 
voce : .« Parti staccate di macchine secondo la specie ed il peso ». 


(N. 466). 


N. 1933; a. p. — BILANCIA COMPOSTA A RAPPORTO DECIMALE ED A 
PIATTAFORMA, COSTITUITA DA DUE PIATTI, SOPRASTANTI E UNITI FRA 
LORO A MEZZO DI GIOCO DI LEVE, UNO DEI QUALI DESTINATO PER CON- 
TENERE GLI OGGETTI DA PESARE E L’ALTRO COI LEGATO AD UN BRACCIO 
DI LEVA NON GRADUATO SUL QUALE VANNO APPOGGIATI I PESI RAP- 
PORTO. — Dogana e importatore, per il sistema speciale di costru- 
zione, ritenevano trattarsi di una « stadera » e la contestazione 
verteva esclusivamente sul numero di leve da cui dipendeva il fun- 
zionamento del congegno. Venne invece riconosciuto trattarsi di 
una bilancia vera e propria, sia perchè in essa non esistevano 
bracci di leve graduati e romani (caratteristica delle stadere), sia 
perchè il peso degli oggetti veniva desunto per mezzo dei due 
piatti come nelle comuni bilance. Pertanto, dato che il funziona- 
mento di essa si esplicava mediante applicazione di pesi rapporti 
in via non automatica e tenuto conto della portata, la bilancia 
in controversia fu classificata, come « Bilance non automatiche 
della portata di più di 5 fino a 50 kg. (N. 451-b-2). 
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| Sentenze della Corte di Cassazione su questioni inte- 
È ressanti gli industriali meccanici. 


®» 


È PROPRIETÀ — INDUSTRIE RUMOROSE — FACOUTÀ DEL MAGISTRATO 
IR DI ORDINARE I MEZZI ATTI A TOGLIFRE L'’INCONVENIENTE — 
DANNI. 3 


E’ 


E’ illecito l’esercizio in modo eccessivo del diritto di proprietà, 

come quello che si concreta nel fav funzionare un macchinario vu- 

moroso, il quale, producendo scosse e tremiti, renda fastidiosa e dij- 

 ficile l'abitazione nella casa confinante. 

|: Il Magistrato, quindi, può imporre i mezzi adatti a rimuovere 
È l'inconveniente, 0, in difetto può condannare al pagamento di una 
somma a titolo di danno. (Appello Venezia, sent. 2 febbraio 1926. 

. Notiziario di Giur. 15 giugno 1926). 

- MARCHI, SEGNI DISTINTIVI, DISEGNI E MODELLI DI FABBRICA NON 

La DEPOSITATI A TERMINE DI LEGGE — Uso — INESISTENZA DI REATO. 


gar 


pna 


Condizione necessaria, perchè i marchi, modelli e disegni indu- 
striali possano usufruire, con la tutela patrimoniale, anche di quella 
penale, è che essi siano depositati con le modalità prescritte dalla 
legge 30 agosto 1868, n. 4578. Perciò, non costituisce reato punibile 
ai sensi dell’art. 296 cod. pen. il mettere in commercio disegni per 
stampi di fodere e marocchini di cappelli, e generi affini, ricavati da 
| incisioni originali possedute da altra ditta, ma non denunciate 0 
_ depositate a termini della legge anzidetta. (Pretura di Monza, sen- 
È tenza 17 febbraio 1926). 


Fi 
[AS 
id 


ES TIRATI 


bi PRIVATIVE INDUSTRIALI — CONDIZIONI NECESSARIE PER L'EFFI- 
CACIA DELLA CESSIONE DI FRONTE A TERZI. 


_ Perchè la cessione di una privativa industriale abbia efficacia di 
i fronte a terzi è necessario che sia registrata dall’ ufficio della pro- 
x prietà intellettuale presso il Ministero dell'economia nazionale. In 
È mancanza di tale registrazione, anche il coniraffattore della priva- 
| tiva deve essere considerato" come terzo e può opporre l’inefficacia 
della cessione. La pvova della registrazione deve essere data mediante 
| esibizione del certificato di cui all'art. 9 del regolamento 2 ottobre 
1913; 1237. (Trib. Milano, sent. 2 luglio 1925). 


È 

È, 

È 

| TRASPORTO FERROVIARIO — ASSUNZIONE DA PARTE DELL'AMMI- 
È NISTRAZIONE DEL COMPITO DELLO SDOGANAMENTO — RITARDO 
— . — MAGGIOR DAZIO — RESPONSABILITÀ. 


« L’Amministrazione ferroviaria, che si è assunto l'obbligo di ese- 
| guire lo sdoganamento di una merce in determinato termine, è te- 
| nuta a rispondere verso l'interessato del maggior dazio d'entrata 
| stabilito con un decreto che ha colpito la merce nelle ul: del vitar- 
dato sdoganamento. (Cassazione, Sez. II, sent. 9 febbraio-19 
marzo 1926). È 


| TRASPORTI MARITTIMI -- CONTRATTO DI « IMBRAGO » E CONTRATTO 
DI NOLEGGIO — CARATTERI DISTINTIVI — NECESSITÀ. DELLA 
TRASCRIZIONE DEI, CONTRATTO DI « IMBRAGO ». 


Sia nel contratto di « imbrago » che in quello di noleggio ricorre 
| la cessione per un certo tempo del godimento della nave. I due con- 
tratti, però si differenziano perchè, mentre nel primo la consegna 
della nave viene fatta a scafo nudo, e cioè senza armamento nè equi- 
paggiammento, nel secondo invece con la consegna della nave viene 
| ingaggiata temporaneamente anche l’opera del noleggiante. 

Per avere efficacia di fronte ai terzi, il contratto di «imbrago » 
| è soggetto alle formalità dell'art. 483 cod. comm. E’ però necessario 
la sola trascrizione nei registri comp®rtimentali, con l'annotazione 
nell'atto di nazionalità. (Cass. Sez. II, sent. 6 agosto 1925). 


IALLIMENTO CHIUSOSI CON CONCORDATO OMOLOGATO — OBBLIGA- 
ZIONI ASSUNTE DAI, CURATORE NELL'ESERCIZIO DELL AMMINI- 
| STRAZIONE FALLIMENTARE — AZIONI. 


Conchiusosi un fallimento con un concordato omologato con sen- 
tenza divenuta irrevocabile, le obbligazioni assunte dal curatore nel- 
l'esercizio dei suoi poteri di amministrazione dei beni fallimentari 
st trasferiscono a carico del fallito concordatanio. 


\ 


Contro costui quindi, e non contro il curatore, debbono essere eser- 
citate dai creditori della massa le azioni per l'adempimento delle 
obbligazioni suddette. (Appello Torino, sent. 13 dicembre 1925). 


4 DIRI 4 

SOCIETÀ IN NOME COLLETTIVO — (CESSIONE 
DI CONCORRENZA — PERMANENZA 
TO SCIOGLIEMTO. 


DI AZIENDA — DIVIETO 
DELL'OBBLIGO NEI SOCI DOPO 


Cedutasi da una società in nome collettivo la propria azienda 
ed assuntosi da parte della società medesima l’obbligo di non concor- 
renza, tale obbligo permane nei singoli soci anche dopo che la so- 
cietà cedente 0 cessionaria si siano sciolte e poi diversamente costi - 
tuite. (Cass. Sez. II, sent. 15 dicembre 1924-2 febbraio 1925). 


TITOLI AL PORTATORE — SMARRIMENTO 0 FURTO — RIVENDICA- 
ZIONE — TERZO POSSESSORE — MALAFEDE. 


Per stabilire se un titolo al portatore vubaio 0 smarrito sia in 
buona o in mala fede, sì deve aver riguardo unicamente al fatto 
della negoziazione o del trasferimento del titolo, e quindi alla cono- 
scenza o meno che il possessore aveva, al momento del trasferimento, 
dei vizi del possesso nel precedente possessore. 

Ne segue che possessore in malafede è soltanto chi conosce il vizio 
del possesso nel precedente possessore, mentre non vale a venderlo 
tale la conoscenza ehe il titolo sia stato, in un tempo più o meno an- 
tecedente al momento în cui egli ne è pervenuto regolarmente in pos- 
sesso, oggetto di furto o di smarrimento. (Cass. Sez. I, sent. 24 


febbruio-6 aprile 1926). 


, 


Massime della Commissione Centrale sull’applicazione 
della Legge sull’impiego privato. 


GIUSTA CAUSA DELLA RISOLUZIONE DELI CONTRATTO — OMISSIONE 
DELL'ANNOTAZIONE E DELI, VERSAMENTO DELLE VENDITE. 


l’omissione, da parte di commessi di vendita, della annotazione 
e del versamento delle vendite, costituisce grave irregolarità ammini- 
strativa e contabile, che per la violazione di evidenti obblighi profes- 
sionali e per la conseguente menomata fiducia dell'impiego rende 
impossibile la prosecuzione anche provvisoria del rapporto di im- 
piego. (Commissione Centrale, 2 marzo 1926). 
DIRETTORE D'OFFICINA. 


QUALIFICA D'IMPIEGATO 


Spetta la qualifica di impiegato a chi dirige l'officina con funzioni 
di collaborazione, consistenti nel procurare lavoro, stipulare con- 
tratti, curarne l’esecuzione e vigilare gli operai. (Commissione 


Centrale, 24 aprile 1926). 


RAPPORTO D'IMPIEGO — Ex PROPRINTARIO DIVENUTO DIRETTORE 
DELL'AZIENDA. 


Il proprietario di un'azienda, il quale, dopo averne effettuato la 
cessione mantiene il posto di direttore con regolare stipendio e con 
vincoli di subordinazioni, diviene impiegato. (Commissione Cen- 
trale, 3 Maggio 1926). 


SA DI RISOLUZIONE DEL CONTRATTO RIFIUTO DEL: 
DATI DI LAVORAZIONE. 


(GIUSTA CAU 
L'IMPIEGATO DI CONSEGNARE I 


Costituisce giusta causa di risoluzione del contratto, senza preav- 
viso e senza indennità; il vifiuto dell’impiegato di consegnare al 
principale i dati di lavorazione, che, sebbene prodotti dalla sua 
scienza ed intelligenza appartengono alla ditta. (Commissione Cex- 
trale, 12 ottobre 192.5). 


RIFIUTO DELLA DITTA DI ACCORDARE UNA LICENZA NECESSARIA 
- RISOLUZIONE DEL RAPPORTO — OBBLIGO DELLA CORRESPON- 
SIONE. DELL'INDENNITÀ. 


Nella specie, la Commissione Centrale ritenne che esistesse l'ob- 
bligo della ditta di corrispondere l'indennità di licenziamento ad 
un impiegato, il quale avendo richiesto licenza per motivi di salute 
ed avendo ricevuto in risposta un rifiuto, aveva assunte un contegno 
poco subordinato, in dipendenza del quale era. stato licenziato. 

(Commissione Centrale, 24 aprile 1926). 
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PP 


Industriali Meccanici ed Affini 


Via Tommaso Grossi, 2 - MILANO (2) - Telefono N. 81-241 


Art. 2 (Statuto) - L’associazione ha lo scopo di studiare, patrocinare, promuovere tutto quanto può essere di interesse e di utilità 
nell'industria meccanica ed industrie affini e più specialmente quello di tutelare i comuni interessi nel campo economico. 


CONSIGLIO DIRETTIVO DELL’ASSOCIAZIONE 
Presidente: Sagramoso Ing. Guido. 


Vice-Presidenti: Falco Ing. Riccardo - Jarach Comand. Fede- 
rico - Silvestri Giovanni. 


Consiglieri: Benni on. Stefano - Bianchini Ing. Riccardo — Co- 
mi Ing. Felice — Conti Ing. Giovanni - Cosulich Ing. Augu- 
sto - Croce Nob. Alessandro — Fano Ing. Ugo - Ferrari Ing. 
Enrico - Ferrero De Gubernatis Ing. Emanuele - Galtarossa 
Antonio - Garelli Ing. Mario - Giorgi Rag. Mario - Gonzalez 
Ing. Tito - Magnanelli Ing. Ezio - Mani Ing. Quirico - Mo- 
nacelli Ing. Giuseppe — Olivetti Ing. Camillo - Pavesi Ing. 
Ugo - Pecori Giraldi Ing. L. A. - Ricci Rag. Francesco - Sa- 
cerdoti Ing. Cesare - Ucelli Ing. Guido - Vanzetti Ing. Carlo. 


Revisore dei Conti: Vanossi Giuseppe - Bartesaghi Ing. An- 
gelo Luigi. 


Direttore Generale: Ing. Italo Locatelli. 


Comitato (Generale per l' Unificazione nell’ Industria Meccanica 


1. — È costituito un Comitato per l’Unificazione nell’Industria Meccanica. Esso ha principalmente i seguenti compiti: 
a) stabilire tipi unificati di organi di macchine, di strumenti e oggetti interessanti l’industria meccanica. 


b) promuovere la diffusione e l'adozione delle norme unificate. 


ASSOCIAZIONI ADERENTI RAPPRESENTANTI 
REGIONALI DELL’A.N.I.M.A.: 


Associazione fra Industriali Metallurgici, Meccanici ed 
Affini per il Piemonte. — Torino — Via Massena, 20. 
Delegato nel Consiglio Direttivo dell’A.N.I.M.A.: Cav. Rag.M 
Crescentino Rampone. 


Associazione fra Industriali Navali, Meccanici e Siderur- 
gici della Venezia Giulia — Trieste — Via S. Spiri-_ 
dione N. 6. 


Consorzio Ligure delle Industrie Meccaniche, Metallur- 
giche Navali Affini — Genova - Via Garibaldi, 6 — 
Delegato nel Consiglio Direttivo dell’A.N.I.M.A.: Ichino | 
Ing. Emilio. Ì 


SEZIONE PER CATEGORIA D’INDUSTRIA: 


Fabbricanti di serrature, ferramenta minute e minuterie 3 
metalliche — Presidente: Dott. Guido Corni. 


2. — Sono organi del Comitato: le Commissioni Tecniche, che eseguiscono studi e inchieste sulla unificazione di particolari organi, strumenti, oggetti co 
norme, e la Commissione Centrale Tecnica che coordina le proposte delle Commissioni tecniche e le presenta al Comitato Generale per la sanzione: 


COMITATO GENERALE: Ù 
Ri 


Membri componenti ed Enti che rappresentano 


Presidente: Marchesi Ing. Comm. Enrico. 


Vice - Presidenti:  Belluzzo S. E. Prof. 
Massarelli Ing. Comm. Francesco. 


Membri: Guidi Grand’Uff. Ing. Prof. Camillo - Casati Ing. 
Prof. Edmondo - Garrone Gr. Uff. Renzo Gen. di Brigata 
Direttore Superiore di Artiglieria - Mascaretti Comm. Fa- 
cino Colon. di Artiglieria, Segretario Generale del Comitato 
di Mobilitazione Civile - Bonfiglietti Ing. Gr. Uff. Filippo, 
Gen. del Genio Navale - Peretti Comm. Ing. Ettore, Diret- 
tore dell'Istituto Sperimentale delle FF. SS. - Barricelli Ing. 
Cav. Domenico, Direttore del Registro Navale Italiano - 
Cardani Ing. Ettore - Colombo Ing. Vitaliano - Gadda Ing. 
Comm. Giuseppe - Vanzetti Ing. Comm. Carlo - Biamonti 
Comm. Avv. Luigi - Crocco Colon. Comm. Arturo - Monacelli 
Gr. Uff. Ing. Giuseppe - Falco Ing. Riccardo - Gavazzi Comm. 
Ing. Giuseppe - Greppi Gr. Uff. Ing. Luigi - Jarach Gr. 
Ut. Federico - Pavesi Ing. Ugo - Penati Ing. Carlo - Sa- 
cerdoti Ing. Comm. Cesare - Sagramoso Gr. Uff. Conte 
Ing. Guido - Stigler Ing. Comm. Augusto - Tosi Comm. 
Ing. Gianfranco - Ucelli Ing. Comm. Guido - Vitali Ing. 
Guido - Zust Ing. Roberto. 


Ing. Giuseppe — 


Commissione Centrale Tecnica: 
Presidente: Greppi Grand’Uff. Ing. Luigi. 


Vice-Presidente: Sacerdoti Comm. Ing. Cesare, Presidente 
* della Commissione Tecnica Navale. 


Membri: Bonfà Comm. Ing. Arturo - Cappa Ing. Giulio, Pre- 
sidente della Commissione Tecnica Automobilistica - Ferrero 
Cav. Uff. Ing. Ernesto, Ferrovie dello Stato- Grazioli Ing. Cav. 
Vincenzo, Federazione delle Associazioni Utenti Caldaie a 
Vapore — Rietti Ing. Comm. Riccardo, Presidente della Com- 


missione Profilati Metallici - Vannotti Ing. Ernesto — Gilardi. 
Ing. Prof. Alfredo, Presidente della Commissione Tecnica 
Bulloneria - Arpesani Ing. Camillo, Presidente della Commis-. 
sione Tecnica per l’Utensileria e le Macchine Utensili — Ori- 
goni Nob. Ing. Luigi, Presidente della Commissione NÉ ecnica” 
per il Materiale Areonautico. 
Commissione Tecnica per ‘le Costruzioni Navali 


Presidente: Sacerdoti Ing. Comm. Cesare. 


Commissione Tecnica per la Bolloneria 
Presidente: Gilardi Prof. Ing. Comm. Alfredo. 


Commissione Tecnica per i Tubi e la Robinetteria 
Presidente: Maraghini Ing. Cav. Vittorio. 1 


Di 
È 
Commissione Tecnica per i profilati È 
Presidente: Rietti Comm. Ing. Riccardo. 

Commissione Tecnica Automobilistica 
Presidente: Cappa Ing. Giulio. 


Commissione Tecnica per 1’ Utensileria e le Macchineli 
Utensili i 


Presidente: Arpesani Prof. Cav. Ing. Camillo. 


_ Commissione Tecnica per il materiale Areonautico 
Presidente: Origoni Nob. Ing. Luigi. 


Commissione tecnica per le tolleranze 
Presidente: Greppi Gr. Uff. Ing. Luigi. 
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RARI E e TORTI 


ATTI DELL'ASSOCIAZIONE E COMUNICAZIONI VARIE 


Norme per la 


p Approvazione dello Statuto dell’Associazione Nazionale per le 
. Prevenzioni degli infortuni sul lavoro. J 


È. (It. Decreto 23 Settembre 1926, n. 


1732 Gazzetta Ufficiale 21 ot- 
 fobre 11926, n. 245). 


È Con detto decreto si approva lo Statuto regolamento dell’Asso- 
ciazione Nazionale per la prevenzione degli infortuni sul lavoro, 
della quale abbiamo avuto d’occuparci in precedenti numeri della 
nostra Rivista. 

Di detto Statuto riportiamo qui di seguito gli articoli che mag- 
gppormente interessano i nostri lettori. 

d COSTITUZIONE DELL’ASSOCIAZIONE. 
. Art. 1. — L'Associazione degli industriali d’Italia per preve- 
nire gli infortuni sul lavoro (fondata nel 1894 in Milano, ed eretta 
in ente morale con R. decreto-legge 3 gennaio 1926, n. 79, che 

L'ha costituita in ente nazionale per la prevenzione degli infortuni, 

è trasformata in associazione obbligatoria con la denominazione 

di « Associazione nazionale per la prevenzione degli infortuni sul 

lavoro », con gli scopi e con l'ordinamento indicati nel citato R. 

| decreto-legge 1 luglio 1926, n. 1309, e nel presente Statuto, nel 

cui testo essa sarà sempre indicata col solo nome di Associazione. 

.. L’Associazione ha personalità giuridica propria. Essa ha sede 

| în Milano, e potrà istituire sedi sù uffici regionali anche in altre 
città. 


» i 


SCOPI DELL’ASSOCIAZIONE. 


Art. 2. — L'Associazione ha i seguenti scopi: 


(1. la vigilanza tecnica a mezzo di ‘appositi ispettori sulle ope- 
‘razioni e sugli impianti industriali, nonchè sulle operazioni agri- 
‘cole eseguite meccanicamente, intesa ad accertare l'osservanza 
pie norme vigenti in materia di prevenzione ; 

i . lo studio di tutte le questioni attinenti alla prevenzione de- 
‘gli infortuni, siano essi dovuti a macchine o derivino da qualsiasi 
altra causa, in modo da suggerire e propagandare presso gli in- 
«dustriali e gli agricoltori, e, ove del caso, imporre l’adozione delle 
misure _preventive ed educative necessarie allo scopo, nonchè di 
‘speciali congegni meccanici adatti ai vari tipi di impia afiti e di 
macchine particolarmente pericolosi ; , 

> 3. l'insegnamento teorico-pratico a mezzo di conferenze e di 
‘brevi corsi presso le scuole di applicazione degli ingegneri, gli isti- 
ituti industriali e le scuole di agricoltura, al fine di formare tecnici 
S fe ; 

1 . la propaganda coi sistemi più moderni tra gli operai e i 
‘ fini per insegnare loro a salvaguardarsi dagli infortuni; 

5. la raccolta dei modelli e disegni di apparecchi per preve- 
nire gli infortuni e la loro esposizione in locali accessibili al pub- 
blico 
6. la segnalazione al Ministero dell'economia nazionale di 
tutte le questioni inerenti alla prevenzione degli infortuni merite- 
voli di studio e di provvedimenti ; 


ssa affidati dal Ministero dell'economia nazionale. 
DE” esclusa dalla azione dell’Associazione, perchè devoluta per 
disposizione di legge ad altri organi speciali, la sorveglianza: 


|a) sulle caldaie a vapore ed apparecchi sotto pressione ; 

. b) sulle cave e miniere per quanto riflette la estrazione del 
materiale ; 

| c) sulla navigazione; 

d) sulla pesca marittima. 


7. l'adempimento di tutti gli incarichi che potranno essere ad 


LEGGI E REGOLAMENTI 
loro pratica applicazione 


IMPRESE CHE FANNO PARTE DELL’ASSOCIAZIONE. 


Art. 4. — Fanno parte dell’Associazione, 
bligatoriamente inscritti, 


in qualità di soci ob- 
tutte le imprese industriali soggette al- 


l'assicurazione di cui alla legge 31 gennaio 1904, n. gr, per gli 
infortuni degli operai sul lavoro, eccezione fatta delle imprese 
che esercitano in modo esclusivo le lavorazioni elencate alle let- 


tere b), c) e d) dell’ultimo paragrafo dell’art. 2, le quali non sono 
soggette alla sorveglianza della Associazione. Sono ugualmente 
soci obbligatoriamente inscritti alla Associazione tutte le aziende 
agricole alle quali si applichi il D. L. 23 agosto 1917, n. 1450, 
per l’assicurazione obbligatoria contro gli infortuni sul lavoro-in 
agricoltura, 

I soci sono sottoposti all’azione e al controllo dell’Associazione 
e devono contribuire ai fondi necessari per il suo funzionamento. 


Zisa I 
PATRIMONIO DELL’ASSOCIAZIONE. 
Art. 5. — Il patrimonio dell’Associazione è costituito : 


dalle attività patrimoniali provenienti dalla « Associazione 
degli industriali d’Italia per prevenire gli infortuni del lavoro »; 
2. da eventuali versamenti da parte dello Stato, da lasciti e 
donazioni da parte di privati; 
3. dai residui attivi di bilancio. 
I redditi dell’Associazione sono costituiti : 
1. dai contributi da pagarsi in base alle tariffe di cui ai suc- 
cessivi articoli 26 e 27; 
2. dai proventi di servizi facoltativi che 
dati alla Associazione. 


potranno essere affi- ‘ 


SEZIONI DI CUI È COMPOSTA L'ASSOCIAZIONE. 


Art. 1. — Questo articolo stabilisce che l'Associazione compren- 
de la sezione industriale per le questioni relative agli infortuni 
nell’industria e la sezione agricola per quelle relative agli infortuni 
in agricoltura. Ciascuna sezione è amministrata dalla rispettiva 
sezione del consiglio di amministrazione ai sensi dell'art. 8. I ser- 
vizi di indole generale vengono gestiti in comune dalle due sezioni 
ed amministrati dal Consiglio a sezioni riunite. 


COMPOSIZIONE DEL CONSIGLIO DI AMMINISTRAZIONE. 


Art. 8. — L'Associazione è amministrata da un Consiglio di 
amministrazione così composto : 


I. un presidente ; 

2. due vice-presidenti, designati uno dalla Confederazione ge- 
nerale fascista dell’industria italiana ed uno dalla Confederazione 
generale fascista dell’agricoltura ; 


3. dieci consiglieri designati dalla Confederazione generale 
fascista dell’industria italiana ; 
4. dieci consiglieri designati dalla ‘Confederazione nazionale 


fascista dell’agricoltura ; 
5. due rappresentanti del Ministero dell'Economia Nazionale. 

I componenti del Consiglio suddetto sono nominati con decreto 
Reale su proposta del Ministro per l'economia nazionale, restano 
in carica quattro anni e possono essere riconfermati. 

Quando. si verifica qualche vacanza il presidente ne dà comuni- 
cazione al Ministero, perchè provveda ‘alla sostituzione, che si 
intende fatta per il periodo per cui sarebbe rimasto in carica il 
membro cessato. 

Il Consiglio è diviso in due sezioni : 


a) la Sezione industriale per gli infortuni nelle industrie, e di 
essa fanno parte il vice-presidente e i dieci consiglieri designati 


a 
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Confederazione generale fascista dell’industria italiana, e 
due i rappresentanti del Ministero. dell'economia nazionale ; 
b) la Sezione agricola per gli infortuni nell’agricoltura, e di 
ssa fanno parte il vice-presidente e i dieci consiglieri designati 
a Confederazione nazionale fascista dell’agricoltura, e ambe- 
i rappresentanti del Ministero dell’economia nazionale. 

due vice-presidenti presiedono rispettivamente le sezioni di 
ui fanno parte. In caso di assenza del vice-presidente di una se- 
ione, lo sostituisce uno dei membri della sezione stessa, da que- 
ta designato annualmente. 

I successivi articoli dal 9 al 24 compreso stabiliscono norme di 
adoie amministrativa riguardanti l'ordinamento interno dell'As- 
Sociazione. Particolarmente notevoli gli articoli 10 e 12 che de- 
ferminano. le: attribuzioni spettanti a ciascuna sezione del Consi- 
lio ed al Consiglio a sezioni riunite. L'articolo 15 dà le norme 
ber la costituzione di un Comitato esecutivo nominato con Decreto 
del Ministro dell'economia nazionale. I compiti di detto Comitatò 
sono stabiliti dal suecessivo articolo 16. 


CONTRIBUTI OBBLIGATORI. 


Bar 25: — Per il funzionamento dell’Associazione per. la Sezione 
pdustriale, ogni impresa industriale soggetta alle disposizioni 
lella legge dell’assicurazione degli infortuni. sul lavoro è tenuta a 
gare per ciascun anno solare un contributo sotto forma di per- 
ntuale sul premio pagato ‘nell’anno stesso ‘per la ‘assicurazione 
bligatoria contro gli infortuni del lavoro. 

Agli effetti del contributo per la Associazione viene convenzio- 
mente considerato come premio di assicurazione di competenza 
ciascun anno solare la somma che ogni impresa versa comples: 
amente, nel corso dell’anno stesso, come premio ed ‘accessori 
per l'assicurazione obbligatoria contro gli infortuni del lavoro, al- 
istituto o agli istituti presso cui essa è assicurata. 


ni anno anticipatamente stabilito dalla Sezione industriale del 
Consiglio di amministrazione nell’atto di compilare il corrispon- 
inte bilancio preventivo. Tale determinazione viene fatta tenendo 
aicolo della somma complessiva dei premi ed accessori effettiva- 
mente accertati per l’anno precedente a carico complessivo degli 
dustriali assicurati contro gli «infortuni sul lavoro, e confron- 
ndola colle previsioni di spese per l’anno a cui il coefficiente si 
riferisce. 

‘Tale ‘coefficiente deve venire presentato per L'approvazione al 
Ministero dell'economia nazionale. 


CONTRIBUTI PER INFORTUNI INDUSTRIALI. 


Art. 26. — I contributi dovuti per prevenzione;-infortuni indu- 
iali, secondo il coetficiente stabilito anno per anno con le nor- 
me dell’articolo 25, devono essere versati alla Associazione dagli 
istituti assicuratori per conto e vece dei propri assicurati. Detti 
tributi sono riscossi a carico degli industriali dalla Cassa na- 
onale infortuni e dalle società private di assicurazione sotto, for- 
a di addizionale del premio ed accessori; e dagli enti mutui di 
icurazione sotto forma di addizionale dei contributi di assicu- 
ione ed accessori; e gravano su tutti i premi, 
sori per contratti di assicurazione infortuni, che saranno ‘in- 
ssati nell’anno dagli istituti di assicurazione, senza distinzione 
dell’anno di competenza a cui detti premi, contributi ed accessori 
; riferiscono. 

e rimesse dei detti contributi vengono fatte mensilmente dagli 
stituti di assicurazione alla Associazione entro il mese successivo 
quello dell’incasso e devono essere seromipee nate con distinte 
lassuntive. 


L'art. 27 riguarda i contributi relativi 


alla prevenzione contro 
i infortuni agricoli. 


& 


ISPETTORI: LORO ATTIVITÀ E POTERI. 


t. 28. — Gli ispettori dell'Associazione, i quali sono rivestiti 
la qualità di pubblici ufficiali a tutti gli effetti di legge, hanno 
:ro accesso negli stabilimenti industriali e nelle aziende agri- 
poste sotto il controllo dell’ Associazione stessa. Essi hanno 
coltà di visitare in ogni parte i laboratori, gli opifici, i can- 
eri e i lavori, in quanto siano sottoposti alla loro vigilanza. Gli 
tori sono muniti di tessera con fotografia comprovante la loro 
tità, rilasciata dal Ministero dell’economia nazionale... . < 
Gli ispettori nelle loro visite danno i consigli e fanno le racco- 
andazioni opportune circa le disposizioni da prendere e le modi- 
azioni da apportare agli impianti per diminuire i pericoli di 


. limitate agli scopi dell’Associazione e solo per 


tanto essere consentite, 


La tariffa dei contributi, o coefficiente di proporzionalità, -è per 


contributi ed. ac-‘. un registro in cui sono notati, 


‘ stabilite, tutti gli infortuni che vi si verificano. 
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infortuni. Gli ispettori possono dare disposizioni tassative, la cui 
applicazione è obbligatoria quando si tratti di disposizioni previste 
da! regolamento generale di prevenzione e relative istruzioni (R. 
Decreto 1899, n. 230) o altri successivi, nonchè in quegli altri casi 
che si presentino specialmente urgenti. Nei casi gravi o impor- 
tanti ma non urgenti, l’ispettore dovrà riferirne prontamente alla 
Direzione generale, la quale deve dare le disposizioni del caso. 

Contro le disposizioni, può essere presentato, esclusivamente pel 
tramite dell’Associazione, ricorso motivato al Ministero dell’Eco- 
nomia Nazionale entro il termine perentorio di 15 giorni dalla 
notifica scritta delle disposizioni. Il ricorso però non sospentie la 
esecuzione delle disposizioni. 


INDAGINI SUI PROCESSI DI LAVORAZIONE, 


Art. 29. — Le indagini sui processi di lavorazione devono essere 
questa parte pos- 
sono essere comunicati i relativi risultati. 

Gli ispettori ed il personale dipendente devono conservare il se- 
greto sopra i processi e. sopra ogni altro particolare, di lavora- 
zione che venisse va loro conoscenza. per ragioni di ufficio, sotto 
le sanzioni dell’articolo 298 del codice penale. 

Sono: incompatibili colle qualità ‘di impiegato  dell’Associa- 
zione nazionale qualunque: impiego pubblico. o privato e l’eserci- 
zio di qualsiasi professione, industria o commercio. Possono sol- 
per deliberazione da prendersi di volta in 
volta dall’Ufficio di presidenza, quelle occupazioni o quelle pre- 


, Stazioni che sieno conciliabili con l’osservanza dei doveri d'Ufficio 


e col decoro e l’interesse dell'Istituto. 


PERIODICITÀ E LIMITI DELLE ISPEZIONI. 


Art. 30. —-. Le imprese industriali soggette alla sorveglianza 
dell’Associazione sono visitate da un ispettore dell’Associazione 
normalmente una volta ogni anno, e più spesso quando l'ispettore 
ne riconosca la necessità: le visite ‘possono essere fatte a periodi 
più lunghi, quando il genere dell'industria o le condizioni dello 
stabilimento Jo consentano. 

Per le imprese industriali di nuova costituzione; l'Associazione 
provede. possibilmente che una prima visita venga eseguita entro 
tre mesi da quello in cui le sia pervenuta dall’istituto assicuratore 
la notifica dell'inizio dell’assicurazione dell'impresa stessa. 

Ad ogni visita l’ispettore lascia in posto copia di apposito ver- 
bale contenente. fe principali constatazioni da lui fatte ed i sug- 
gerimenti dati, o le prescrizioni imposte. Detto verbale serve co- 
me notifica all'impresa per la esecuzione di quanto prescritto. 

Le imprese industriali hanno diritto di chiedere per iscritto alla 
associazione: quelle informazioni e spiegazioni di cui abbisognino 
in, materia di prevenzione. Esse possono anche richiedere visite 
suppletive oltre quelle normali, dietro pagamento di un compenso 
da determinarsi dalla Associazione. 


REGISTRI OBBLIGATORI PER LE IMPRESE. 


Art. 21. — Ogni impresa industriale sottoposta al controllo del- 
l'Associazione è obbligata a tenere in ciascun dei suoi stabilimenti 
secondo le istruzioni che verranno 


Tale :registro deve essere presentato all’ispettore dell’Associa- 
zione che vi pone'la sua firma, ogni qual volta visita lo stabili 
mento. 

A proposito di Gest: registri riportiamo qui di seguito una circo- 
lare diramata in imerito dalla Associazione stessa: « In relazione al 
R. decreto-legge'3 Gennaio 1926, N. 79, ed all’art. 31 dello Statuto 
dell’Associazione è fatto obbligo agli industriali di tenere in cia- 
scun stabilimento o azienda, un Registro sempre aggiornato degli 
infortuni che si verificano cronologicamente e che dovrà essere 
presentato all’Ispettore dell’Associazione stessa che vi apporrà la 
sua firma in occasione della visita. 

Questo provvedimento, di nessun aggravio per l’Industriale, è 
della massima importanza per gli scopi voluti dal suddetto De- 
creto e per il funzionamento dell’Associazione in quantochè è dal- 
l'esame di detto Registro che l’Ispettore può specialmente porre 
attenzione ai provvedimenti necessari da prescrivere o consigliare 
per eliminare o attenuare certi infortuni nello stabilimento che 
visita, come è dal rilievo. di queste notizie che si possono trarre 
quei coefficienti di studio che servono all’Ufficio Tecnico dell’As- 
sociazione per indirizzare il proprio lavoro. 

Nel registro infortuni dovranno essere riportate le notizie che 
servono a specificare le causali, circostanziando Je condizioni che 
hanno accompagnate ciascun infortunio, indicandone la gravità 
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sc. epperò è stato predisposto un modulo che l'Associazione met- 
a disposizione degli industriali a! fine di facilitare il compito di 

tiascuno. Dietro richiesta l'Associazione potrà fornire i registri 
‘infortuni ai seguenti prezzi: Registro di DI 5 con copertina 
îre 5; Registro di fogli ro con copertina L. 7; Registro di fogli 
25 con copertina I.. 10; Registro di fogli cri con copertina lire 


ì 


OBBLIGHI DEGLI INDUSTRIALI. 


| Art. 34. — Gli industriali sono obbligati ad informare l’Ispet- 
tore, che accede per una visita, di tutte le modificazioni impor- 
\tanti intervenute nei loro Stabilimenti e Cantieri, 


"RAPPORTI CON ISTITUTI DI ASSICURAZIONE. 


Art. 35. — L'Associazione ha facoltà, a mezzo di un suo in- 
aricato munito di speciale lettera del Presidente, di far eseguire 
verifiche di controllo presso gli Istituti di Assicurazione per con- 
tatare la corrispondenza delle somme ad essa versate con quelle 
esatte per essa. 


! 


Art. 36. — L'Associazione è autorizzata a chiedere a tutti gli 
Istituti esercenti l'assicurazione contro gli infortuni, tanto indu- 
triali che agricoli, tutti quei dati che essa ritiene necessari, sia 
natura contabile relativi alle esazioni dagli istituti fatte e da 
rsi per l’Associazione, sia di altra natura per studi e ricerche 
atistiche e tecniche. 


iordinamento della Commissione Centrale delle imposte di- 
rette. 


(R. Decreto-Legge 16 Settembre 1926, n. 
\ierale 8 Ottobre 1926, n. 234). 


1672 Gazzetta Uffi- 


Le principali modificazioni stabilite dal presente decreto sono 

ontenute nell’art. 1 che dispone che dal 1° Novembre 1926 la 
(Gommissione Centrale per le imposte dirette è aumentata di due 
ce-presidenti e di quattro membri. Dalla stessa data sono sciolte 
sezioni della Commissione Centrale e la Commissione viene 
iddivisa in quattro sezioni ordinarie. Nei successivi articoli sona 
terminati i compiti delle varie sezioni e le attribuzioni degli 
ani ad essa preposti. 


‘Arrotondamento delle somme nei pagamenti e nelle riscos- 
sioni per i trasporti ferroviari. 


(Circolare n. 37 delle Ferrovie dello Stato, pubblicata nel Bol- 
tino Ufficiale n. 39 del 30 Settembre 1926). 


Dall’arrotondamento delle somme, nei pagamenti e nelle ri- 
ossioni delle pubbliche Amministrazioni, disposto col Regio de- 
to-legge 20 agosto 1926, n. 1480, pubblicato nella Gazzetta Uf- 
ciale del 4 settembre 1926, n. 206, sono esclusi i pagamenti e le 
scossioni dipendenti dalle tariffe dei servizi pubblici, come: po- 
telegrafo, telefono, ferrovie, aziende elettriche municipali, e 
agamenti per conto di privati. Conseguentemente l’arrotonda- 
ieno delle somme nel-pagamento dei prezzi, nei trasporti ferro- 
rimane regolato dall’art. 67, paragrafo 6,, delle Tariffe, 
iodificato dal Regio decreto-legge 6 aprile 1925, n. 372. Sono 
pari esclusi dagli arrotondamenti disposti dal nuovo Decreto 
pagamenti di assegni e di spese anticipate, e la restituzione dei 
positi per diritti doganali dipendenti da temporanee importa- 


izione di talune tasse sugli affari tra cui alcune speciali 

ituite durante il periodo bellico e post-bellico nonchè 
gravi e riduzioni in materia di imposte dirette, e nuove 
norme per una più equa applicazione, in determinati casi, 
delle imposte medesime. 


(R. Decreto-Legge 20 Settembre 1926, n. 1648. — (Gazzetta Uf- 
ale del 30 Settembre 1926, n. 227). 


Delle disposizioni contenute in questo decreto, riteniamo parti- 
Irmente interessante riportare quelle riguardanti la soppres- 
o della tassa velocipedi, e quelle circa la valutazione per la im- 
"di ricchezza mobile. Per quest’ultima, come è stabilito dal- 
, si prendono ora per base le risultanze reali di bilancio. 
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SOPPRESSIONE TASSA VELOCIPEDI. 


Art. 2, — E’ soppressa la tassa sulla ‘circolazione dei veloci- 
pedi, e sulle macchine ed apparecchi ad essi assimilabili, ste bilita 
dall’art. 1 del R. Decreto 30 dicembre 1923, n. 3283. 

La circolazione dei velocipedi muniti di. piccoli. motori ausi- 
liari indicati al secondo comma dell’art. 8 del R. Decreto. pre- 
detto, è soggetta alla tassa annua fissa di L.-30. 

Ove sia unita la carrozzetta la tassa è di lire 55. 

La tassa continuerà a riscuotersi nel modo e con le forme sta- 


bilite dall’art. 1 e seguenti dell’anzidetto R. Decreto. 
si IMPOSTA DI RICCHEZZA MOBILE. 
Art. 7. — Le tassazioni eseguite agli effetti dell'imposta di ric- 


chezza mobile, al nome delle Società Anonime ed in accomandita 
per azioni, degli Istituti di credito e delle Casse di risparmio, con 
le norme dell’art; 25 del testo unico approvato dal R. decreto 24 
agosto 1877, n. 4021, hanno normalmente carattere definitivo. 

Quando però il bilancio di competenza. risulti passivo, si farà 
luogo-al rimborso dell’imposta purchè gli enti presentino la richie- 
sta di rimborso entro il termine loro imposto dall’art. 3 della legge 
2 maggio 1907, n. 222, per la presentazione del bilancio. 

In tale ipotesi si farà ugualmente luogo a definitiva tassazione 
in base al rispettivo bilancio di competenza anche per l’anno pel 
quale, ai sensi del predetto art. 25, l'accertamento avrebbe do- 
vuto normalmente eseguirsi, in base al bilancio che ha dato luogo 
al rimborso. È 

Per le società e per gli istituti il cui esercizio sociale non coin- 
cida con l’anno solare, è considerato bilancio di competenza, agli 
effetti del presente articolo, al bilancio relativo all'esercizio so 
ciale, chiusosi nel corso dell'anno. 


ESENZIONI. 


Art. 12. — Per gli anni 1927 e 1928, i possessori dei redditi 
delle categorie B, C-1, C-2 e D non saranno soggetti all’imposta 
se la somma dei redditi del contribuente, ragguagliata ad anno, 
non raggiunga la cifra di L. 1000. 

Rimangono ferme le altre disposizioni dell’art. 2 del R. decreto- 
legge 16 ottobre 1924, n. 1613. 


Pagamento delle spese dello Stato mediante accreditamento 
in conto corrente presso la Banca d’Italia ed Uffici postali 
o con commutazione in vaglia cambiari della Banca 
d’Italia. : ; 


(Regio Decreto 7 ottobre 1926, n. 1759 —- Gazzetta Ufficiale 20 


ottobre 1926, n. 244). 


Gli uffici amministrativi centrali e i funzionari delegati possono 
su richiesta scritta dal creditore, disporre, con espressa annota- 
zione sui singoli titoli, che i mandati diretti, gli ordinativi su 
mandati di anticipazione e i buoni su mandati a. disposizione, 
siano estinti a cura della Banca”d’Italia, esercente le sezioni di 
Regia Tesoreria, mediante : 


a) accreditamento. in conto. corrente, a favore della persona 
del creditore, presso la filiale della Banca d’Italia consistente alla 
sezione di Regia Tesoreria sulla quale il mandato è assegnato; 

b) accreditamento in conto corrente, ‘presso la detta filiale, 
per conto del: creditore, a favore di un determinato istituto di cre- 
dito, designato dal creditore stesso ; 

c) commutazione in vaglia cambiari della Banca d' TAR a 
favore della persona del creditore, da spedirsi al medesimo in piego 
postale assicurato ; 

d) versamento in conto corrente postale, al nome del creditore. 

La richiesta delle operazioni di che alla lettera a), c) e d) può 
essere diretta anche “alla Sezione di Tesoreria, dopo che il man- 
dato sia stato emesso e sia pervenuto alla medesima, 

Le dichiarazioni di commutazione o di accreditamento in conto 
corrente che sostituiscono la quietanza del creditore, dovranno ri- 
sultare, sul titolo di spesa, da annotazione recante gli estremi ne- 
cessari e la firma del capo della Sezione di Tesoreria. In caso di 
titoli pagabili presso gli uffici postali le dichiarazioni di versa- 
mento sono firmate dal capo dell’Ufficio e, ove esista, dal con- 
trollore; 

Con decreti del Ministro per le finanze saranno emanate le ulte- 
riori norme eventualmente occorrenti per l’attuazione del pre- 
sente decreto, che andrà in vigore dal 1 novembre 1926. 
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Officine Meccaniche Conti Luigi & C. 


Società in accomandita - Casa fondata nel 1866 MALNATE (Como) 


Officine raccordate alla Stazione di Malnate Olona 


Specialità : 


Alesatrici fresatrici Universali 
Tipo a montante fisso e testa mobile con mandrino da mm. 60 e mm. 85. 
Tipo a montante e testa fissi con mandrino da mm. 65. 
Tipo a montante e testa mobili con mandrino da mm. 100 - mm. 120- mm. 190. 


Limatrici potenti ad alto rendimento 


Torni per assi montati 
da locomotive, tender e veicoli. 
Macchinario completo per la lavorazione e rettifica assi montati per 
veicoli ferroviari. 


TAM 


INSTALLAZIONI COMPLETE IDRAULICHE per FORGIA e STAMPAGGIO, LAMINATOI per CERCHIONI e ruote di veicoli ferroviari 


eg sE — 
Teo = 


ii 


Per offerte, preventivi e schiarimenli rivolgersi direttamente alla sede in MALNATE (Como) 
Per Telegramnmi: CONTI «- MALNATE Telefono: VARESE 4-65 
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Torni Paralleli di Precisione | | DITta LODOVICO BOLTRI 
eee Se Go di U. GANNA & C. - MILANO 


Modello A - A Mofore - A Pedale 


FLETTROVENTILATORI 


DITTA 


dei cdi 


ELETTRO ASPIRATORI | 

LODOVICO BOLTRI Ventilatori a mano — A trasmissione | I 

DI U. GANNA & C. - MILANO {5FUCINE PORTATILI | 
Via Galileo, 13 / 
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Concorsi e forniture 
interessanti l'Industria Meccanica 


La comunicazione agli interessati delle informazioni di concorsi 
I forniture, avviene normalmente solo per mezzo di questa rubrica. 
Per i concorsi contrassegnati con asterisco (*) i documenti si 
Moiano presso la sede dell’Associazione Nazionale Industriali Mec- 
iCanici ed Affini. 

I concorsi che ammettono troppo breve termine di scadenza, 


mento di Sanità pubblica di Egitto per. la fornitura di appa- 
recchi ed accessori per raggi X. 
Scadenza il 1 dicembre 1926 al Cairo. 


(Confederazione Generale Fascista dell’Industria Italiana). 


I - Assi MONTATI * — Concorso bandito dalle Ferrovie di Stato 
del Siam per la fornitura di n. 225 assi montati per veicoli 

ferroviari. 

Scadenza il 1 marzo 1927 a Bangkok. 

(R. Legazione d’Italia nel Siam). 


Prodotti italiani richiesti all’estero 


; In questa. Saito vengono riportate le richieste di prodotti e di 
Miresentanzei che pervengono direttamente. all’ANIMA, oltre che 
quelle desunte dallo spoglio di altre pubblicazioni. 1 

Le Ditte interessate possono richiedere maggiori dettagli agli 
Uffici che risultano indicate nel riferimento delle. sitigole ENTO 
te stesse, mediante le seguenti abbreviazioni estere sempre nelle 
\tichieste i numeri di riferimento) : 


Associaz.. Naz. Industriali. Meccanici — Mila- 
no (2), Via Tommaso Grossi, 2. 


dell'Economia Nazionale, Roma. 
Milano Camera di. Commercio. e Industria di Milano; 


Ufficio Esteri. 

. Londra — Bollettino Camera di Commercio Italiana — 
Londra Quten Street Place, 4. 

. Mond. — I mercati mondiali — Bollettino dell'Istituto 
italiano per l’Espansione commerciale e Colo- 
niale — Milano, via Pontaccio, 12. 


; le richieste direttamente pervenute all’ANIMA vengono su- 


specificazione della loro produzione, risultano registrate negli sche- 
ari per prodotti dell’ANIMA, come produttrici di quanto richiesto. 


ARGENTINA. Ditta stabilita in Argentina desidera rappresen- 
ire fabbrica d’Italia di macchine per la fabbricazione dei biscotti 
ramelle, confetti, ecc. —. (Bol!. della Camera di Commercio 
taliana di Buenos Ayres, 6060, Avenida — Rif. n. 22). 


‘— Ditta stabilita in Argentina desidera rapptesentare Ditta ita- 
igasose. — (Boll. della Camera di mpponier ciù Italiana di Buenos 
yres, 6060, Avenida — Rif. n. 4). 


BeLcio. — Ingegnere di Bruxelles. accetterebbe rappresentanza 


Rue d'Arlon — Rif. n. 3). 


.— Casa di Bruxelles accetterebbe ‘rappresentanza ditta italiana 
ccessori per automobili, articoli -di meccanica in genere. — (Re- 
ue Italo-Belge, 59, Rue d’Arlon — Rif. n. 17). 


FRANCIA. — Ditta di Charleville accetterebbe rappresentanza di 
acchine” per caffè. espresso e per frappè. — (€. C. Milano, nu- 
nero 22885). 


teriali' da costruzione. — (C. C. Milano, rif, A.G.). 


VIzzERA. — Ditta di Zurigo chiede manicotti per lampade a gas 
ad. incandescenza. (ANIMA, 35,136). 


= Bollettino * Notizie Commerciali — Ministero” 


La segnalate quelle Ditte ‘associate le quali, avendo dato esatta 


ana fabbricante macchine per la fabbricazione di soda ed acque 


ibbriche italiane di macchine in genere. — ‘(Revue Italo-Belge 59 


TurcHia. — Ditta di Costantinopoli chiede rappresentanza di, 
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Pila lemon ii li) 


COMMERCIO COLL’ESTERO 


, SVIZZERA. — Ditta di Nàfels chiede macchine trafilatrici. — (Bol. 
lettino della Camera di Commercio Italiana per Ja Svizzera, Zu- 
rigo, Rifer. n. 372). 


— Ditta di Basilea chiede valvoline per impianti di illumina- 
zione ed avviamenti per automobili. — (Id. Id., n. 374). 


— Ditta di Zurigo chiede macchine per la lavorazione del ka- 
pok. — (Id. Id., n. 384). 


Danimarca. — Ditta di Copenhagen chiede articoli. argentati da 
tavola. — (C. C. Milano, n. 23112). 
JuGosLavia. — Ditta di Zagabria chiede macchine per filar lana. 


— (C. C. Milano, n. 22880). 


PorrtogaLLo. — Ditta di Lisbona chiede bande stagnate per la 
fabbricazione di latte per conserve. — (C. C. Milano, n. 22991). 
SPAGNA. — Ditta di Siviglia chiede medaglie religiose. — (C. C. 
Milano, n. 22887). 
Supan. — Ditta di Kartoum chiede macchine per .la fabbrica- 
zione della pasta alimentare, — (C. C. Milanò, n. 23405). 
;— Ditta di Kartoum chiede macchine per. timbri di gomma, 
placche in smalto e in bronzo. — (C. C. Milano, n. 23407): 
TRIPOLITANIA. — Ditta di Tripoli d'Africa chiede preventivi per 


tubi di ferro galvanizzati. (ANIMA, 35,86). 


ETIOPIA. — Ditta di Addis-Abeba, chiede tubi di ferro senza sal- 
datura. (ANIMA 35,48). 


Francia. — Ditta di Tolosa desidera acquistare in Italia tutto 
il macchinario occorrente per una panetteria meccanica, (ANIMA, 


35153). 
RAPPRESENTANTI 


Grecia..— Ditta di Salonicco assumerebbe rappresentanze di ditte 
meccaniche italiane. (ANIMA, 35,61). 


Notiziario 


ABBREVIAZIONI DELLE PRINCIPALI RIVISTE CITATE 


B. N. C. — Bollettino di Notizie Commerciali pubblicato per 
cura del Ministero dell'Economia Nazionale. 

B. L. C. D.— Bollettino di Legislazione Doganale e Commerciale 
pubblicato per cura del Ministero dell'Economia Na- 


; zionale. 
B. ol. T.: — Board of Trade Journal — Londra. 
ARGENTINA. 
Importazione veicoli. -— (Bollettino della Camera di Commercio 
Italiana di Buenos Ayres — Agosto 1926). 


Durante lo scorso luglio, l'importazione in Argentina degli au- 


toveicoli è stata la seguente: Italia: 141 automobili, 2 autocarri, 


I « chassis » per autocarro, 1 trattrice. — Francia: 55 automobili» 
2 « chassis» per autocarro. — Inghilterra: 2 automobili, 5 au- 
tocarri, 25° « chassis » per autocarri. — Belgio: 23 automobili, 2 


« chassis » per autocarri. Totale: provenienza europea, 225 auto- 
mobili, 7 autocarri, 30 « chassis» per autocarri, 1 trattrice. — 
Dagli Stati Uniti: 2812 automobili, 14 autocarri, 630 « chassis » 
per autocarri, 166 trattrici. Totale generale: importazione nel 
mese di luglio: 2537 automobili, 21 autocarri, 660 « chassis » per 


autocarri, 117 trattrigi. 


CINA. 


Sbocco per prodotti italiani. — (Comunicazione della Confede- 
razione Generale Fascista dell’Industria Italiana). 

Il R. Console in Hankow segnala l’opportunità che le nostre 
industrie, concentrino la loro attenzione sui mercati cinesi i quali 
a giudizio di quel funzionario presentino ai nostri prodotti possi- 
bilità di penetrazione. Gli articoli che potrebbero più facilmente 
collocarsi trattando com agenti commerciali. locali, sono i mac- 
chinari diversi. 
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PENNELLIFICIO E SPAZZOLIFICIO ITALIANO 


Casa fondata nel 1800 


SPECIALITÀ 
INO 


CARROZZERIE 
E TIPI 
INDUSTRIALI 


PENNELLI 
VULCANIZZATI 
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UGO POGLIANI - MILANO 


PIAZZA MENTANA, 6 - TELEFONO: 84-543 


, 468/12/3 


Utensileria Meccanica Milanese di 


GIUSEPPE BRAMBILLA 


Specialità frese d’ogni sistema — Ale- 
satori - Maschi - Filiere - Madreviti 
su cartone, ecc. — Utensili per la la- 
vorazione del legno = = 


MILANO 


Via Savona 
N. 24-26 


Telefono 
N. 30-419 
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OFFICINE MECCANICHE “ Italia ,, (Brevetti Corti) 


Produzione Nazionale - viA osPEDALE, 4 - Milano - Telefono 89-807 


=” 0 Tia no” 6 


MACCHINA PORTATILE “FIGARI” 


per la Prova dei Materiali 
(Brevetti mondiali: ING. FRANCESCO FIGARI) 


La prova corrente dei materiali permette il rea- 
lizzo di una notevole economia di produzione! 


Questo scopo è raggiunto dalla macchina ‘Figari’ 
esattissima e assai meno costosa delle altre. 

La macchina ‘‘Figari’’, già introdotta presso im- 
portanti Amministrazioni Nazionali ed Estere, è 
adottata dalle: Ferrovie dello Stato. 


Gran Premio e Medaglia d’Oro alla prima Espos. Ind. Ligure . 


Tipo normale: 


Potenza: 4000 kg. 

È afta alle prove di tra- 
zione, compressione e 
* Brinnell” su metalli, 
cementi, ecc., ed è prov- 
vista di speciale appa- 
recchio misuratore delle 
frecce. di impronta ad 
L/,00 di mm. 


Ing. FRANCESCO. FIGARI 


Piazza Vigne, 6 
GENOVA (9) 
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Qualsiasi dimostrazione 
pratica presso la Sede 
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TAPPONE. 


‘industria delle motonavi. — (Bollettino Mensile del Loyd Trie- 
stino — Luglio 1926). 

I cantieri giapponesi hanno acquistato recentemente il diritto 
costruire motori per motonavi tipo Bormeister & Wain e Sul- 
zer. Essi si sono assicurati questo diritto onde poter costruire le 
motonavi, le quali da qualche tempo sono le preferite dalle 
randi compagnie di navigazione e dai modesti armatori. Le mo- 
onavi destinate ad accrescere la flotta mercantile giapponese ve- 
livano finora ordinate ai cantieri europei. D'ora innanzi verranno 
N, pvece, salvo circostanze straordinarie, costruite nei cantieri del- 
l'Impero del Sol Levante. Il cantiere di Mitsubishi ha costruito 
‘recentemente la motonave Santos-Maru per conto della Osaka 
shosen Kaiska, la quale l’ha destinata ai servizi del Sud America. 
Questa motonave fu munita di motore Diesel Sulzer, costruito a 
Vinterhur. Lo stesso cantiere di Mitsubishi ha attualmente in 
rso di costruzione due altre motonavi dello stesso tipo, per 
nto della stessa compagnia, e pensa di costruire anche i motori 
e per le medesime sono necessari. Queste tre motonavi sono di 
0 misto: possono trasportare quaranta passeggeri di lusso cia- 
una, cento passeggeri di classe e seicento di terza. Sono lunghe 
9 metri e stazzano 7280 tonnellate lorde. Altri cantieri giappo- 
si costruiscono una motonave di 9700 tonnellate per conto della 
waski ed un’altra da carice di 10.000 tonnellate per la Itaya 
osen Kaiska. Un'altra compagnia sta trattando con altri can- 
ri la costruzione di due altre motonavi di maggiori dimensioni. 
i 


\DIA INGLESE 


° L'importazione delle automobili. — (Bollettino Mensile del Lloyd 
iestino — Luglio 1926). 


L’importazione delle automobili nelle Indie è considerevolmente 
(aumentata in questi ultimi tempi. Nell'esercizio 1925-26 si avvi- 
ò ai 13 mila mentre nei due precedenti superò soltanto i 9 mila 
i avvicinò agli 8000. L'Inghilterra ve ne mandò circa 2400 con- 
o meno di 1700 nell'esercizio finanziario precedente. Quelli im- 
rtati dall’Italia aumentarono da 235 a 960. Anche le provenienze 
idal Canadà, dagli Stati Uniti e dalla Francia aumentarono in 
imbda abbastanza degno di nota, 

ess. ve 

mr + ES Li 

RUSSIA. 

I grandi impianti elettrici sul Dniepr. — Bollettino della C.I. 
G.E. — 20 ottobre 1926). 

‘Da tempo la Ditta americana Cooper stava preparando i pro- 
tti per la costruzione di grandiosi impianti elettrici sul fiume 
iepr. Ora tutti i lavori di preparazione sono finiti e il capo 
la Ditta Cooper ha presentato una relazione sulla esecuzione 
atica del piano. Secondo i calcoli della ditta Cooper i lavori di 
istruzione dureranno quattro anni e mezzo, a condizione però 
e essi siano sufficientemente meccanizzati. Le spese di costru- 
pne sono preventivate in 55 milioni di dollari. Cooper crede 
i nuovi impianti potranno fornire energia elettrica per oltre 
9 mila KW.-ore all’anno. : Fenuto conto dell'aumento di consu- 
il prezzo dell'energia sarà di 6 copechi per ogni KW-ora. 


URCHIA 


| Per l'industria del carbone e del ferro. — (La Rassegna Italiana 
«Luglio 1926). 
assemblea nazionale turca ha votato recentemente un credito 
8 milioni di lire turche, da spendersi in quattro anni per lo 
uppo dell’industria carboniera e di quella del ferro. Per attuare 
to programma, al quale si attribuisce molta importanza dal 
nto di vista economico in tutta la Turchia, si pensa di ricor- 
e all'opera di tre valenti stranieri. 


Disposizioni doganali 
GENTINA. 


Trattamento doganale dei pacchetti in campioni raccomandati. 
= (Comunicazioni della Confederazione Generale Fascista della 
ndustria Italiana). 

Con decreto del 31 maggio c. a. il Ministero delle Finanze della 
bblica Argentina ha stabilito che i pacchetti raccomandati 
isti dell'etichetta verde (doganale) siano considerati e trattati 
Dogane della Repubblica come pacchi postali internazionali. 
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L'etichetta verde di cui sopra è quella stabilita dall'art. 34 del- 
l’ultima convenzione postale di Stoccolma e dall'art. 9 del rego- 
lamento relativo ; essa porta, come è noto, l’indicazione: «Douane 
pour étre ouvert d° office», con o senza specificazione di peso e 
valore. Il provvedimento Ministeriale gioverà certamente al com- 
mercio d’importazione, poichè rende più agevole il ticevimento 
dei campioni, particolarmente di quelli cosidetti di « referenza » 
per i tessuti; ed eviterà ai destinatari perdite di tempo, multe, e 
confische alle quali altrimenti si va facilmente incontro per le 
assai più restrittive norme postali e doganali che riguardano i 
« campioni ». 


Decisioni tariffarie. — (Bolletino della Camera di Commercio 
Italiana di Buenos Ayres — Agosto 1926). 

Il dicastero delle Finanze ha stabilito, in base alle disposizioni 
dell’art. 20 paragrafo 1° della legge doganale, che i coltelli con 
manico di avorio sono soggetti alla tassa di importazione del go 
per cento. I chiodi ad uncino sono soggetti alla tassa di impor- 
tazione indicata nella voce di tariffa n. 994: del 32 % sul valore 
stabilito di pesos oro 0,128 per chilo. I campanelli di metallo 
giallo dovranno pagare la tassa di importazione del so % sul va- 
lore di pesos oro 0,96 per chilo, in base alla voce di tariffa 1001, 


AUSTRIA. 
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Sospensione di dazio su alcune merci di ferro. — (B. of T. — 8° 


luglio 1926). 
Con decorenza dal luglio 1926 è stato sospeso il dazio di entrata 
in Austria di alcuni prodotti di ferro, contenuti per la maggior 


parte nelle voci 368 e 369 della Tariffa (Lamiere di ferro e ac» 


ciaio, ecc.). 


FINLANDIA. 


Trattamento. dei commessi viaggiatori. — (Comunicazione del 
Ministero dell'Economia Nazionale). 


Il Governo finlandese, nel dare esecuzione al trattato di com- 
mercio stipulato con la Germania, ha disposto che i viaggiatori 
di commercio che si recano in Finlandia, provenienti dai paesi 
che godono il trattamento della nazione più favorita, vengano a 
pagare una tassa che non può eccedere 3000 marchi finlandesi, 


. così ripartiti: 1ooo marchi per il primo periodo di soggiorno di sei 


settimane; 500 ogni tre settimane seguenti, fino a ‘raggiungere la 
somma di 3000 marchi. Di tali facilitazioni vengono a godere, per 
la suddetta clausola, anche i commessi viaggiatori italiani. Esse 
decorrono dal I ottobre scorso. 


GRECIA. 


Abrogazione dei divieti di importazione. — (Comunicazione della 
Confederazione Generale Fascista dell’Industria Italiana). 


In seguito alle vive insistenze esercitate dal Governo italiano, 


il Governo ellenico ha, con recente disposizione, abrogato tutti i 
divieti di importazione fin qui esistenti e dei quali abbiamo dato 
notizia in questa stessa rubrica in alcuni numeri precedenti della 
Rivista. 


GUATEMALA. 


Trattato di Commercio con l’Italia. — (Comunicazione della 
Confederazione Generale Fascista dell’Industria Italiana). 


Il Governo del-Guatemala ha. già di sua parte messo in vigore 
il trattato di commercio ultimamente concluso con l'Italia, senza 
attenderne l’approvazione da parte dell’Assemblea Nazionale. Le 
nostre operazioni in quel mercato risultano quindi senz'altro av- 
vantaggiate per il fatto che il trattato italo-guatematelco contem- 
pla tanto per i dazi, quanto per le clausole relative alla navigazio- 
ne, alle società commerciali, ai commessi viaggiatori, agli stabi- 
limenti, ecc., la clausola della nazione più favorita. 


NUOVA CALEDONIA. 


Modificazione della tassa, addizionale di importazione. — (B. of 
T. 7 ottobre 1926). — Il Giornale ufficialé della Francia, del 21 
settembre contiene un Decreto presidenziale in data 17 settembre 
che modifica il dazio addizionale riscosso su tutte le merci (salvo 
una o due eccezioni) importati nella Nuova Caledonia. La quota 
generale di questo dazio resta fissata al 5 % ad valorem ma su 


678 L'INDUSTRIA MECCANICA 


OFFICINE METALLURGICHE BROGGI 


SOCIETÀ ANONIMA - CAPITALE SOCIALE L. 5.000.000 
Direz. e Amministraz.: MILANO - Via Stefano Jacini, 6 
Stabilimenti: BOVISA (Milano) 


000 


PRODOTTI: 
NASTRI laminati a freddo in tutti i gradi di PIATTINI E SAGOMATI diversi laminati e 
dolcezza confezionati in rotoli di fungo trafilati a freddo. 
metraggio. FILI di ferro e d'acciaio per l’industria. 
FERRI ED ACCIAI trafilati. a freddo in REGGETTE ricotte in rotoli per imballo. 
verghe. y CERCHI per cicli, motocicli ed areoplani. 
ALBERI PER TRASMISSIONE d'acciaio SIGILLI - AGGANCIACASSE - FIBBIE - 
compresso, trafilati. RANELLE, ecc. 


NASTRI STAGNATI: E PIOMBATI 


INDIRIZZO:' per lettere: OFFICINE METALLURGICHE BROGGI - MILANO (9) - Via Jacini, 6 VÀ 
per telegrammi: METALBROGGI - MILANO 
Telefoni: N. 85-940 - 385-949 
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È: PNSEAZMMOD PESI CRETA IPA PR N OSARE ERI NOTI DIETE EI Ne e e I 
MOTOCOMPRESSORI 


ELETTROCOMPRESSORI 


COMPRESSORI D’ARIA PER 
UTENSILERIA PNEUMATICA 
- TRASPORTABILI - REGO- 
LAZIONE AUTOMATICA - 
ACCOPPIAMENTO DIRETTO. 
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cuni alimenti, materiali greggi e macchine utensili essenziali 
iraverà una quota minima del 3 % mentre saranno applicati sui 
ari articoli di lusso dazi del 7, 10 e 15 %. 


QUOVA ZELANDA.” 


Dazio di importazione per automobili. — 
‘Settembre 1926). 

Con effetto dal 2 settembre c. a., in aumento al dazio del 35 
er cento della tarifia generale e del 10 % in quella preferenziale 
britannica, sarà riscosso sulle 2 nfomobile! per passeggeri, un da- 
o del 15 % ad val. sulle prime Lire st. 200 di valore, più.il 7 % 
Bi sull” importo rimanente, per la tariffa-generale; un dazio dél 10 e 
5 % rispettivamente, per la tariffa preferenziale. La base per il 
390% del valore daziabile è data dal valore corrente, aumentato 
lel 10 %. 


(Commerce Reports, 13 


iv. Fiere ed Esposizioni 
riguardanti l'Industria Meccanica 


i ® 

| Stati Uniti. — V? Esposizione nazionale di energia edi inge- 
gneria meccanica a New York. — (Comunicazione del Ministero 
lell'Economia Nazionale). 
ork la Va Esposizione nazionale di energia e di ingegneria mec- 
‘canica. Essa comprenderà apparecchi generatori di calore.ed ener- 


Appalti e licitazioni all’estero. 


Tomunicazione della è Confederazione Generale Fascista dell’In- 


| dustria).. 


In merito alla questione degli appalti all’estero il Ministero del- 
"l'Economia Nazionale ha emesso la seguente nota : 


«Questo Ministero ha dovuto rilevare più volte che importanti 
‘appalti e licitazioni all’estero sono stati aggiudicati dai governi che 
lî avevano indetti all’industria straniera, fra l’altro, per l’incuria 
ei concorrenti italiani; i quali non ritennero neppure opportuno 
PI se non doveroso — fendi edotti delle loro mosse le rispettive 
IRR. Rappresentanze diplomatiche, consolari e commerciali italia- 
\-ne, per dar modo alle medesime di adoperarsi nei singoli casi 
ber il miglior successo dell’industria nazionale. Si richiama per- 
È anto l’attenzione di. cotesto on. Ente sulla necessità di portare la 
\itosa a conoscenza dei nostri ceti industriali e commerciali perchè 
(così nell’interesse particolare di ogni singola ditta e di ogni sin- 
digolo cittadino, concorrente ad appalti e licitazioni all’estero, come 

quello, preminente, dell'economia della Nazione, invalga, d’ora 
innanzi, l’uso di tenere tempestivamente informate le nostre au- 
orità diplomatiche, consolari e commerciali all’estero, della parte- 
ipazione di ditte o cittadini italiani ad appalti o licitazioni indette 
la Governi o Enti pubblici all'Estero ». 


servizi ferroviari internazionali per le merci. 


(Comunicazione della Confederazione Generale Fascista dell’In- 
Iustria Italiana). 

| Recentemente sono state introdotte nei servizi internazionali 
elle merci varie modificazioni ed aggiunte. Esse .si riferiscono 
iotevolmente alla tariffa merci diretta italo-austriaca,y al servizio 
nerci diretto italo-francese, al servizio merci italo-scandinavo ed 
l servizio merci italo-svizzero, via Sondrio, Tirano, Bernina, Que- 
e modificazioni riguardano la struttura della tariffa, i prezzi, la 
omenclatura delle merci, ecc. 


Rappresentanze commerciali in Cecoslovacchia. 


(Comunicazioni della Confederazione Generale Fascista dell’In- 
lustria Italiana). £ 

Si richiama l’attenzione delle ditte sulla necessità che i nostri 
sportatori che lavorano colla Cecoslovacchia affidino sempre la 
oro rappresentanza a Ditte stabilite nel paese, preferendo quando 
ossibile i nostri connazionali. Iì rappresentante non. residente 
ella zona assegnatagli delega spesso il suo mandato ad un sub- 
nte, cosa che importa il pagamento di una doppia provvigione 
Ila pernseguenza del rincaro della merce ed eventualmente della 


— Dal .6,all’rt Dicembre si terrà a New - 


NOTIZIE 


gia, impianti per trasmissione di energia, macchine utensili, mac- 
chine per refrigerazione, ventilazione, ecc. La precedente mostra 
ha avuto un larghissimo concorso di visitatori in gran parte. tec- 
nici e si prevede che l'attuale, che comprenderà oltre 500 esposi- 
tori, avrà un successo non inferiore all’altra. Per informazioni 
rivolgersi alla Esposizione suddetta: Gran Central Palace - New 
York City. 


Francia. — V/° Salone della macchina agricola. (Comuni. 
cazione della Confederazione Generale Fascista dell’Industria Ita- 
liana). — Dal 15 al 23 gennaio 1927 sarà tenuta al parco delle 
esposizioni, Porte de Versailles, Paris, il VI salone della mac- 
china agricola organizzata, sotto il patronato del Ministero della 
agricoltura, dall'Unione degli espositori di macchine ed utensili 
agricoli. Saranno comprese in detto salone tutte indistintamente 
le macchine e gli istrumenti destinati ai bisogni normali degli 
sfruttamenti agricoli, viticoli, -orticoli e forestali. Il prezzo per 
metro quadrato è stato fissato in.60 Frs. per i soci della Unione 
suddetta e in Frs. 75 per i non soci. 


Belgio. — Ottava fiera internazionale di Bruxelles. — Dall’ri 
al 25 aprile 1927 avrà luogo a Bruxelles l'ottava Fiera Commer- 
ciale Ufficiale e internazionale, organizzata dall’Amministrazione 
Comunale di Bruxelles sotto lalto patronato del Re e col con- 
corso del Governo Belga. Il regolamento della Fiera potrà essere 
richiesto al Comitato (10 Grand’Place, Bruxelles) o presso qual- 
Ufficio Consolare belga. 


siasi 


VARIE 


restrizione della vendita. Quando poi il rappresentante non ricorre 
ad un subagente, accade che il mercato non viene lavorato colla 
dovuta intensità e ne scapita quindi la vendita di articoli che po- 
trebbero avere un più largo consumo. E’ da osservarsi che le ditte 
straniere non possono essere perfett:«mente orientate sulle leggi 
e disposizioni vigenti in Cecoslovacchia e non sono rari i casi nei 
quali questa-ignoranza ha recato progiudizio agli interessi dei no- 
stri esportatori. 

Per tutte queste ovvie ragioni, appare opportuno che le Ditte 
italiane, che già sono in-relazione d'affari con la Cecoslovacchia, 
o intendono allacciare rapporti. con vito mercato, si valgano pre- 
feribilmente di rappresentanti ed agenti colà residenti. 
Borse di perfezionamento conferito dal Comitato Nazionale 
Scientifico Tecnico di Milano. 


“La Commissione Giudicarice del concorso a 
namento di L. 6000, presieduta dal sen. Pirelli e composta dei 
Proff. sen. Corbino, Giacosa. Lori, Nasini, dagli ingg. Allievi e 
Tarlarini, e dall'avv. Biraghi, ha designato nella riunione del 19 
ottobre fra i 22 concorrenti per il godimento «elle borse per l’anno 
1926-27 i seguenti giovani laureati: i; 

Per la Chimica: Luigi Gorini (Milano), Teresa Maresca (Na- 


borse di perfezio- 


poli), Giuseppe SkveRrINI (Genova), Adriana SroLri (Napoli, ricon- 
ferma). | 

Per le Scienze Agrarie: Annalena PeLtescni (Firenze). 

Per la Fisica: Amalia De NeGRrI (Napoli, riconferma), Adeline. 


DoxetTI (Genova), Maria Luigia PacLiaruLo (Napoli). 
Per la Elettrotecnica: Raffaello UrBiNI (Milano). 


Prodotti richiesti in Italia 
o dei quali si chiede se sono fabbricati 
in Italia 


Per tutte le vichieste VANIDIA segnala subito al richiedente 
quelie. Ditte associate le quali, avenic data esatta specificazione 
della loro produzione, risultano registrate come produttrici di quanto 
vichiesto negli schedari per prodotti dell’ANIMA. 

‘Le Ditte interessote possono ottenere maggiori de'tagli rivolgendosi 


all’ANIMA. Citare sempre il numero di riferimento. 

MACCHINE PER L'INDUSTRIA DELLA CERAMICA: MESCOLATRICI, BATTI- 
TRICI,. MODELLATRICI, TORNI, ECC. — (Rif. 34,3-256). 

CAMIONS ADATTI PER REGIONI A TERRENO POCO CONSISTENTE, — (Rif. 


34,3-207). 
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Soc. An, LIME MARTINA 


PONT S. MARTIN “AOSTA,, 


Capitale L. 1500 000 interamente versato 
SEDE E UFFICI: PONT Ss. MARTIN —- STABILIMENTI IN CARENA 


EXTRA 


MARCA DEPOSITATA MARCA DEPOSITATA 


RELAIS 
LIME DI QUALITÀ SUPERIORE per meccanica - speciali - per seghe 
RASPE di qualsiasi qualità -- LIME A MAZZO — LAVORAZIONE ACCIAI 
AB4NZIAA 


CONTROLLO"=_## 
con i nostri OROLOGI 
APPARECCHI 


UTENSILI 


AGENTI GENERALI 
Piemonte - Liguria 


OFFICINE 
MILANO - Corso Sempione, 5 


Ditta 
A. P. F.Hlli LANGE 


TORINO 
VIA JUVARA, 16 


AMMINISTRAZIONE E MAGAZZINI 


MILANO (8) - Via S. M. Segreta, 7 
Telefono 80-770 


DITTA ENRICO BOSELLI - S. A. 


87/1211 


n 


RATRI LEGGEKISSIMI. — (Rif. 34,3-2067). 


OTOPOMPE DI PICCOLA PORTATA E PICCOLA PREVALENZA. -— (Rif. 
J 343-207). 

IACCHINE PER LA CRIVELFAZIONE, SEPARAZIONE, ECC. DELLE LENTIC- 
| CHIE E DI ALTRE SPECIE DI LEGUMI. — (Rif. 34,3-261). 


TACCHINE PER LA PRODUZIONE DI MASSELLI DI GRANITO, DELLA FORMA 
| DETTA PAVÈ 0 AUDOQUINOS IN USO IN Svezia E Norvegia. — (Rif. 


 34:3-269). 
ÎACCHINE COMBINATE SPECIALI PER LA LAVORAZIONE 
| (Rif. 343-270). 


DEL LEGNO, — 


APPARECCHI PER LA COMBUSTIONE DELLA NAFTA NEI FORNI. — (Rif. 
343-272). 
TACCHINE PER LA FABBRICAZIONE DI' SCATOLE DI CARTONE. — (Rif. 
343-277). 
(PICCOLE MOTRICI 0 MOTORI AZIONATI A LEGNA 0 CARBONE. — (Rif. 
343-278). 
STAMPI PER LAVORARE ALLA PRESSA PICCOLI OGGETTI DI LATTA. — (Rif, 
343-287). 
Macon PER LA RAFFINAZIONE DEL SALE. —- (Rif. 34,3-2809). 


4 Ds INDICI 


Numero indice del valore della ghisa. 
I numeri indici del valore della ghisa: 


pure: 18 quindicina 630,40 — 2a quindicina 629,70 
È Questi numeri vennero calcolati secondo la media dei prezzi 
della Ematite Inglese E. C. N. 1, 2, 3, riportati dal’ « Iron and 
Coal ‘Trades Review ». 

A dette medie venne aggiunto il nolo Middlesbrough-Ge- 
È. fissato dal Mediterranean Commitee (Liner Company) 
| per gli stessi periodi secondo le comunicazioni ricevute dalla 
«Consumatori Combustibili e Ghisa - già C. A. M.», e tale 
| venne moltiplicata per la media dei cambi del rispettivo 
| periodo. (I prezzi si riferiscono alla tonn. Inglese). 

(| Per avere il prezzo su vagone a Genova occorre aggiungere 
le seguenti spese supplementari per ogni 1000 Kg. 


(Dati fornitici dalla Ditta Francesco di L. Ricci — Genova). 


TTEMBR 
NATURA SPESA SE ù 


18 quindicina|2* quindicina 


Aumento per provvista valuta ........ 1.40 1.40 
e ciogariale vieni 1424 59 
Eresspese doganali ..-. osi corinzio 2. | 2. 
Diritti Dorruali- ecc; ia posa cei i. di «2001 2. 
MMERERESCATI DIO: N e ge e eo 3. af 
Sbarco e spedizione .............0..:. 12. | 12. 
AIRES N Ai ESCI II T.— | 1. 
Totale»... 1. |: 169.40 166.40 


Valori dei cambi per il pagamento in lire carta dei dazi 
doganali in Italia nel 1924. 


(Sono fissati dal Ministero del Tesoro sulla media dei cambi su New-York). 


Nell'anno 1923 si hanno avute le seguenti medie quindicinali: 
Media*aunnua' ani Se 412 

» minima dal 1-15 Gennaio,.. 379 

’ massima.» 15-28 Luglio ... 453 
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OHMETRI A _MAGNETE. — (Rif. 34,3-292). 

MACCHINE PER TRANCIARE E STAMPARE CONTEMPORANEAMENTE BUSTE 
E SCATOLE. — (Rif. 34,3-294). 

MACCHINA AFFILATRICE UNIVERSALE PER UTENSILI. — (Rif. 3413-2953). 

TORNI E ATTREZZI PER FABBRICARE PENNE —. (Rif. 

343-297). 


PENNINI D’ORO PER PENNE STILOGRAFICHE. — (Rif. 34,3-297). 


STILOGRAFICHE, 


Pubblicazioni * ANIMA” 


Regolamento Generale per la prevenzione degli infor- 
tuni nelle imprese e nelle industrie) Corredato dalle 
istruzioni Ministeriali emanate con la circolare 9 
settetn breil 025) Etiope are SI d0t o ona 8 (6 


Le proprietà degli acciai - Vrof. Ing. P. Goerens 
(Con aggiunta Nota Moser)... 0... ». 3. 


Le importazioni e le esportazioni dei prodotti nelle 
industrie metallurgiche e meccaniche nel 1° se- 
DIESTIORIULO I Sa RITA I i dato » Lu 


ECONOMICI 


Nell’anno 1924 si hanno avute le seguenti medie quindicinali. 


Mediagannua*;; nf sin 436 
» minima dai 5-18 maggio ... 431,5 
» massima >» 17-30 marzo ... 457 


Nell’anno 1925 si hanno avute le seguenti medie quindicinali; 
Media annua ....... 483,4 
» minima dal 1-11 Gennaio..... 452,5 
» massima dal 29 Giugno 12 Luglio 537 


Anno 1926 

3 Gennaio 479 1-6 Giugno 503 
4-10 » 479 7-13.» 512 
11-17 » 479 14-20 » 518 
18-24» 479 21-27 >» 536 
25-31» 478. 28 Giugno 4 Luglio 536 
1-7 Febbraio 478 5-11 Luglio 53% 
8-14 » 480 12-18 ) 56l 
15-21 Febbraio 479 19-25 » 367 
22-28» 479 26 Luglio 1 Agosto 586 
1-7 Marzo 480 2-8 Agosto 596 
8-14 » 481. 9-15 >» 589 
15-21 Marzo 481 16-22. » 589 
22-28.» 481 23-28. » 589 
29 Marzo 4 Aprile 480, 30 Agosto 5 Sett. 589 
5-11 Aprile 480 6-15 Settembre 589 
12-18» i 480. 16-22. » 589 
19-25. » 480 23-27 ) 529 
26 Aprile 2 Maggio 480 27 Sett. 3 Ottobre 129 
3-9. Maggio 480 4-10 Ottobre 515 
10-16.» 481 11-17» 511 
17-23 Maggio 483 18-24 —» 484 
24-30 » 523 25-31 » 461 


Per le disposizioni che regolano il pagamento in carta. dei 
dazi doganali e per i valori praticati negli anni 1921 e 1922 
vedere il numero di Marzo 1923 de «L'Industria Meccanica ». 


tea di Milano - Viale Umbria, 54 - Milano. 


ING. ITALO LOCATELLI, 


RTRIRE ORTITA 
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TRGNONASIO ITALIANO | [nc nono aGUstoNI 
BROWN BOVERI || ee 


Via Corridoni N. 37€ - MILANO = Telefono N. 51-734 
Sede in MILANO - corso 28 OTTOBRE, 53 REZZA 


Eine on TRAPANI ELETTRICI - RETTIFICHE - PULITRICI - 
- I 
MACCHINE ELETTRICHE SBAVATRICI ELETTRICHE - MANDRINI MAGNETICI 


MOTORI - GENERATORI - TRASFORMATORI 


SISTEMI BREVETTATI PER: 

COMANDI SPECIALI PER IN- 
DUSTRIE DIVERSE 
QUADRI DI DISTRIBUZIONE 


Materiali di Trazione Elettrica 


LOCOMOTORI - AUTOMOTRICI 
ILLUMINAZIONE ELETTRICA dei TRENI (Brevetto) 


TRAPANI ELETTRICI a mano a 1 e 2 velocità (bre- 
vettati) per fori da 2 a 45 mm., applicabili a colonna 
e trasformabili a rettifica da tornio 
FORNITORI DELLE FERROVIE DELLO STATO E DELLA R. MARINA 
CENTINAIA DI REFERENZE - PRONTE CONSEGNE 
CHIEDERE IL CATALOGON. 560 


TURBINE A VAPORE 
BROWN BOVERI PARSON 


381/12,5 169/12/1. 


rana 3 FABBRICA ITALIANA 


- PARANGHI “ARCHIMEDE, 


17, via chiooo = SPEZIA = vin cHiovo, À 


Teleg.: ‘'PARANCHI ARCHIMEDE,, - SPEZIA - Telef. N. 259 


z x , p 
TE DRS II ATI SIN TIE TE RTAS PIPA 


Paranchi ad ingranaggi multipli - sistema pla- 
netario = di grande rendimento e velocità di al- 
zata - mimimo ingombro - da Kg 500 a Kg. 
30.000. - È il paranco preferito dalle Ferrovie 
dello Stato e adottato dalla R. Marina. 


caso 


SES OSIO SANE Se 


Paranchi a vite senza fine con freno automa- 

tico e reggispinta a sfere. = Ruote elicoidali 

fresate dal pieno e viti tagliate dal pieno e 
fresate. 


Paranchi ad (ilranabei diritti a dentatura 
esterna da Kg. i a Kg. 5.000. 


Capre con paranco Tino a 15 Tonn. e cavalletti — 
pure con paranco fino a 30 Tonn. 


{4 


Carri eparanchi per grue a ponte fino a 3oTonn. 


Taglie differenziali tipo: Weston. 


CAI = 


Carrelli per paranco di Seni "tinti e portata. 


| 
Verricelli da muro con doppio freno per la | 
discesa rapida del carico. | 
| 


| 
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ITALIANA DELLA STAMPA TECNICA) 


LA DETERMINAZIONE PREVENTIVA DEL COSTO DI LAVORAZIONE 
IN UNA OFFICINA MECCANICA 


CONCETTI FONDAMENTALI 


IL METODO DELLA STIMA 


ING, F. FRANCHEO 


 Nell’articolo precedente abbiamo accennato al- 
l'opportunità di prendere i tempi di lavorazione come 


‘base unica oggettiva nel preventivare il costo di 


‘manodopera; vogliamo ora esporre succintamente 
come tali tempi possano venire determinati, esa- 
minando a tale scopo ciascuno dei quattro metodi 
di determinazione preventiva del tempo di cui ab- 
biamo fatto cenno la volta scorsa. 

_Illustreremo anzitutto alcuni concetti che sono 
in questo argomento fondamentali. Abbiamo già 
detto precedentemente che il tempo necessario per 


‘una data operazione deve essere quello durante il 


quale un operaio di media capacità è in grado di 
‘eseguire il lavoro preso in esame. 
I,a figura dell’operaio medio non è facilmente defi- 


_ nibile; si può tuttavia dire che si intende come tale 
un operaio laborioso e diligente che esegue un certo 
. tipo di lavoro (tornitura, fresatura, ecc.), da tempo 
. sufficientemente lungo per modo da essere in grado 
. da compierlo senza indecisioni. Un uomo d’officina 
| saprà sempre scegliere tra i suoi operai quello che 
| rappresenta l’operaio medio di una data qualifica 
in modo da riferirsi ad esso per la valutazione dei 
tempi di lavorazione. 


All’operaio medio viene assegnata una paga oraria 


| corrispondente alla sua abilità ed alle condizioni del 


mercato ed è questa paga oraria aumentata del- 
l’utile medio di cottimo che serve per la determina- 


«zione del costo del lavoro. Noi chiameremo tua- 
. dagno orario base la somma: 


paga oraria + utile orario di cottimo. 


Si deve tener presente fin da principio, che l’as- 
sumere come base del prezzo di manodopera il 


.. tempo di lavorazione non ha lo scopo di costringere 


Y 


| l'operaio ad tna attività esagerata, la quale non po- 


trebbe essere conservata per molto tempo, ma ha 
bensì quello di assegnargli per ogni lavoro il tempo 


| veramente necessario per la sua esecuzione, te- 


— mendo nel debito conto il tempo perduto per ra- 


gioni plausibili, le quali possono essere suddivise in: 
cause oggettive, quali sono per esempio tutte quelle do- 
vute alla necessità di eseguire piccole riparazioni alla 
macchina, al procurarsi i mezzi per eseguire il la- 
voro, utensili e materiali, al pulire ed oliare la 
macchina, all’affilare gli utensili e come: cause sog- 
gettive, chiedere istruzioni ai capi, fare i conti, rice- 
vere la paga, e soddisfare ai propri bisogni corporali. 

Il tempo totale occorrente per l'esecuzione di un 
lavoro qualsiasi si può ritenere risultare dalla somma 
delle tre categorie di tempi seguenti: 

Tempo occorrente per la preparazione del lavoro. 
| Tempo occorrente per la sua esecuzione. 

Tempo occorrente per lo smontaggio dei mezzi im- 
piegati per tale esecuzione. 

Chiameremo brevemente tempo per la prepara 
zione quello relativo alle operazioni delle categorie 
prima e terza riunite e lo indicheremo con #,, Distin- 
gueremo poi-tale tempo mediante l'aggiunta della 
lettera e se si tratta di tempo in cui non si è tenuto 
conto del tempo perduto per le cause che abbiamo 
citate sopra, tempo che rappresenteremo con fn, 
Notiamo, che in un calcolo accurato dei tempi di 
lavorazione, è regola indispensabile computare il 
tempo per la preparazione indipendentemente dal 
numero dei pezzi da eseguire e ciò per evitare l'errore 
in cui si incorre comunemente ripartendo tale tempo 
su tutti i pezzi da costruire, poichè si ottiene così 
che il tempo complessivo per pezzo, che si è calco- 
lato una volta rifereridosi ad un certo numero di 
pezzi, si dimostra, in caso di ripetizione, o troppo 
scarso, 0 troppo abbondante a seconda che esso viene 
applicato a un numero di pezzi da costruire minore 
o maggiore di quello che ha servito come base. In- 
dicheremo tale tempo complessivo per pezzo con te, 
Fsso risulta dalla somma del tempo t4 definito sopra 
e del tempo # col quale simbolo noi intendiamo 
rappresentare il tempo occorrente per la esecuzione 
del lavoro sul pezzo compreso il tempo perduto. Anche 
questo tempo verrà contraddistinto con l'indice e 
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quando esso non comprende il tempo perduto. Il 
tempo pe si suddivide a sua volta in tempo princi- 
pale tr e tempo accessorio o secondario t, 

Per tempo principale si intende quello durante il 
quale l’utensile fa la sua corsa di lavoro. Per tempo 
secondario invece si intende quello durante il quale 
vengono eseguiti i movimenti necessari per piaz- 
zare il pezzo per avviare la macchina, per avvici- 
nare l’utensile al pezzo, per le misurazioni neces- 
sarie all’inizio della passata e per fermare la mac- 
china, tutte operazioni che non hanno alcuna in- 
fluenza sulla forma che deve assumere il pezzo. 
Tali tempi non comprendono tempi perduti. 

Aggiungiamo ora che volendo analizzare con me- 
todo il tempo occorrente per un lavoro qualsiasi 
(p. es. tornire un albero) è indispensabile concretare 
anzitutto il diagramma di lavoro il quale comprende 
la descrizione delle varie fasi attraverso cui deve 
passare il pezzo per trasformarsi da grezzo in 
finito. Il diagramma di lavorazione si compone di 
operazioni principali (p. es. centrare, tornire, retti- 
ficare), ciascuna delle quali si suddivide in operazioni 
secondarie (p. es., forare la faccia 1; centrarla; forare 
la faccia 2, centrarla), che a loro volta si scindono 
in operazioni elementari (fissare il pezzo, fissare la 
punta a forare; forare la faccia 1, togliere la punta 
a forare), e ognuna di queste a sua volta risulta dalla 
successione di movimenti elementari (prendere il 
pezzo dallo scaffaletto, aprire l’autocentrante, in- 
trodurre nell’autocentrante il pezzo, stringere l’auto- 
centrante). 

Facciamo ancora presente che le dimensioni del 
pezzo da introdurre nelle formole, che permettono 
di ricavare i tempi di lavorazione, sono quelle del 
pezzo grezzo, e che inoltre va tenuto conto della 
lunghezza delle corse fatte effettivamente dall’u- 
tensile, considerando cioè anche le porzioni di 
corsa fatte prima di iniziare la passata e dopo la 
sua ultimazione. 


toto 


METODO DELLA STIMA. — Fsso è, come abbiamo 
detto, il più comunemente usato tanto nel caso di 
lavorazioni sulle macchine utensili quanto per tutte 
le operazioni di aggiustaggio e montaggio. Parlando 
del metodo della stima applicato alle lavorazioni 
sulle macchine utensili, noi non vogliamo alludere 
alla valutazione assolutamente empirica del tempo 
di lavorazione fatta totalmente in base a concetti 
unicamente personali, ma vogliamo occuparci qui 
solo di quello in cui tale stima è strettamente limi- 
tata al tempo occorrente per la preparazione ta, 
per le operazioni di piazzamento del pezzo e di messa 
a punto dell’utensile e per la misurazione prima dell’i- 
nizio della passata #4, Il tempo occorrente per la pas- 
sata #4 viene invece calcolato in base a valori medi di 
velocità di avanzamento e di lavoro determinati at- 
traverso a serie di esperienze condotte opportuna- 
mente da chi si occupa in particolare di questo ar- 
gomento in relazione alle qualità del materiale da 
lavorare di quello di cui è costituito l’utensile ed 
al genere di lavoro (sgrossatura, finitura, ecc.). Tali 
dati medi sono forniti da tabelle, 


conducendo il più delle volte all assurdo di aume - 
tare in definitiva il costo reale del prodotto e ci. 
in evidente CORTEO lo scopo che si prefigge 


tuni mezzi ausiliari (tabelle O) ra cui me 
neremo nel seguito. | 

Esaminiamo intanto come il metodo della stima | 
si applichi al caso di lavorazioni di tornitura. $ 

In questo caso dato la natura del materiale del 
pezzo da lavorare e di quello dell’utensile e dato il 
genere di lavorazione da eseguire (sgrossatura, fine 
tura, ecc.), si procederà come segue: I 


1) Si fisseranno la profondità di taglio c, in im fel 
i valori medi delle velocità di avanzamento gain m/m | 
per giro, e periferica v in metri per minuto, ed il nu 
mero delle passate 1. 74 

2) Si stimerà la lunghezza L in m/m. di ogni 
passata la quale deve tener conto, come abbiamo 
detto, delle corse fatte dall’ utensile prima e dopa 
l’azione di esso sul pezzo. i 

3) Detto ora n il numero di giri al minuto. 
primo, si determinerà il tempo principale 7, mediante. 
la formola : -3 


a) 


Considerato però che detto D il diametro in m/m.. 
del pezzo da tornire, la velocità periferica in metri. 


d 


al minuto primo v è espressa da: 
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4) Si stimeranno poi: 


a) il tempo secondario # necessario per il 
piazzamento del pezzo e per le misurazioni da com. 
piersi all’inizio di ogni passata; È 


b) il tempo per l’attrezzatura della macchina 

ta (compreso il tempo perduto). 4 
Tanto sul tempo # che sul tempo 4 dovrà essere 
considerato un aumento per il tempo perduto. ‘ 
Questo viene introdotto sotto forina di una percen- 
tuale del tempo per pezzo tre = | ft, In base a 
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nghe serie di osservazioni condotte metodica- 
ente si è trovato che in una officina bene orga- 
n nio ata tale tempo perduto può ritenersi mediamente 
zuale il 15 % del tempo esatto per pezzi. 

Da quanto esposto, appare senz’altro come nel 
aso citato, il calcolo possa svolgersi rapidamente 
quando si abbiano a disposizione opportune tabelle 
che forniscono il valore &, per tutti i materiali che 
‘officina lavora e peri vari generi di lavorazione 
xrossare, finire, ecc.). Il computo può allora essere 
tto quasi completamente a memoria e con solle- 
citudine, dato che l’unica formola che si deve calco- 
re è la (3), e per essa serve il regolo. Non si ha che 
are poi la somma di questo valore calcolato con 
alori stimati, dopo di avere aumentati nella pro- 
porzione indicata quelli che, come abbiamo detto, 
vono subìre tale maggiorazione. 

Riportiamo qui sotto, nella fig. 1, a scopo di esempio 
una tabella dei valori di £&, nel caso di sgrossatura. 
alberi di acciaio da 50—60 kg/m/m? di resistenza 
‘on il rapporto L:D=412 e per diametri al di- 
opra 50 m/m. 

Nel caso invece in cui si debba SUOR il metodo 
della stima alle lavorazioni di fresatura si proce- 
lerà come segue: 

1) Si fisserà il numero delle passate 4. 
2) Si determinerà il valore della lunghezza L 
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da introdurre nel calcolo considerando cioè i due 
tratti di corsa l’uno precedente e l’altro seguente 
all’azione dell’utensile. 


3) Si determinerà la lunghezza totale I, rela- 
tiva a tutta l’operazione (somma delle L relative alle 
varie faccie da lavorare). 


4) Si fisserà il valore dell’avanzamento medio a’ 
per minuto primo in relazione al genere di lavoro 
ed al materiale. 


E 
5) Si calcolerà 7, = =. 
a 


6) Si stimerà il valore del tempo secondario # 
come nel caso della tornitura per il piazzamento 
del pezzo, per la messa a punto dell’utensile, e le 
necessarie misurazioni. 


7) Si stimerà il tempo per la preparazione #, 
compreso il tempo perduto. 


8) Si calcolerà il tempo perduto relativo a #, e 7, 
impiegando la solita percentuale. 

Anche in questo caso il calcolo sarà molto semplifi- 
cato se si avranno a disposizione tabelle che diano 
il valore di a’ per ogni genere di lavorazione e di 
materiale. 

Nel caso di lavorazione di piallatura, non si può 
operare senza conoscere la durata di una corsa di 
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data lunghezza L. Si determinerà quindi con il con- 
tasecondi il numero delle corse doppie per minuto 
primo di una serie di lunghezze variabili p. es. da 
200 m/m al massimo consentito dalle singole mac- 
chine dell’officina. 
Quindi: 
1) si fisserà il numero delle passate 1.; 
2) la larghezza totale da piallare Bi; 


3) l'avanzamento per corsa in relazione al ge- 
nere del lavoro ed al materiale; 


4) si determinerà il numero delle corse necces- 
sarie con la formola 
Bi 


Me E 7 
a 
5) essendo stato precedentemente determinato 
il numero di corse per minuto in relazione alla loro 
lunghezza, si determinerà quindi il tempo f, mediante 
la formola 


na 


Ce 


h = 
numero corse al minuto 
6) si stimeranno i tempi t; e ty 
7) Si introdurranno gli aumenti necessari per 
il tempo perduto servendosi della solita percentuale. 
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Nel caso di lavorazione di trapano si procederi 
analogamente e cioè: 
1) Si determinerà una tabella degli avanza 
menti per minuto a' peri diversi diametri di foro € e 
peri vari materiali che l’officina lavora. 


2) Si stabilirà la lunghezza L da forare comprese 
le corse nulle. 


£ + E 
3) Si calcolerà & = — 
a 
4) Si stimerà il tempo #, relativo al fissaggio 
del pezzo alla messa a punto dell’utensile ed alla 
misurazione. 


5) Si stimerà il tempo fu. 


6) Si introdurranno gli aumenti necessari “pelli 
solita forma. ; 
Diciamo finalmente che per applicare nel modo 
meno empirico il metodo della stima alle lavora= 
zioni di ‘aggiustaggio e montaggio, si scinderanno; 
tali lavorazioni in operazioni elementari, stimandone 
i tempi relativi. Ciò viene fatto in considerazione 
della maggiore facilità di valutazione di operazioni 
di breve durata. Il tempo da assegnare all’operaio 
risulterà dalla somma di tali tempi elementari 
maggiorata opportunamente per tenere conto del i 
tempo perduto lecito. 
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Introduzione. 


Fino a poco tempo fa l’industria nazionale ha 
prestato scarsa attenzione alle operazioni di colo- 
‘ritura che così spesso ricorrono nella pratica. 

. L'importanza diremo così sostanziale dei vari ri- 
vestimenti industriali sta sopratutto  nell’azione 
| protettiva che essi esplicano nei riguardi degli agenti 
chimici in generale, in modo più appariscente e più 
comunemente noto nei riguardi degli agenti atmo- 
| sferici e naturali. È indubbio ora che i rivestimenti 
usati per tale genere di protezione hanno neces- 
 sariamente un impiego così generale, che. bastereb- 
| bero essi soli a far nascere una organizzazione po- 
. derosa per la loro applicazione industriale. Ma, 
. come diremo brevemente quì appresso, le applica- 
«zioni sono infinitamente più numerose; ed anche 
da noi si lavora da qualche tempo su questa via e 
| si segue con crescente attenzione questa industria- 
. lizzazione di antichi procedimenti. 

Si è venuta generalizzando la meccanizzazione 
"di questi procedimenti e la sua applicazione ai più 
svariati campi di lavoro; anche l’industria nazionale 
| costruisce i nuovi apparecchi e gli accessori che con- 
sentono tali applicazioni. 
| Vediamo dunque di delineare in brevi note l’im- 
| portanza di questi trattamenti ausiliari e lo stato 
. attuale della tecnologia dei rivestimenti di prote- 
zione e di abbellimento. 

Ritornando dunque allo scopo di tali applicazioni, 
ci era occorso di parlare degli agenti atmosferici quali 
| fattori di distruzione di materiali da costruzione. 
I fenomeni più notevoli sono quelli dell’ossidazione 
| e corrosione dovuti all’azione dell’acqua, sia piovana 
che di mare. 

Fra le costruzioni naturalmente esposte a tali 
agenti naturali, sono molti elementi della costru- 
zione edilizia, i veicoli in genere, i ponti, le condot- 
ture di acqua, le navi ed i galleggianti in genere, 
infine i veicoli aerei. Il rivestimento protettivo in 
questi casi è di vitale importanza, è fattore di ga- 
ranzia per la durata, l'economia e la sicurezza di 

esercizio di opere, spesso pubbliche, di interesse 
grandissimo e generale. 

Per quanto riguarda le condotture di acqua in 
‘particolare, ci richiamiamo volentieri al riassunto 
di un lavoro del prof. R. Binaghi « Natura e causa 
delle corrosioni che si verificano nelle condotte 
d’acqua di ferro o di ghisa », pubb.icato sulla nostra 
| rivista nel numero di agosto. Anche in questo campo 
. dunque si incomincia a ritenere necessario un rive- 
stimento protettivo interno oltre a quello esterno 
solitamente praticato. Lo studio della formazione 
dei tubercoli ferruginosi ci dà agio di meditare sulle 
manifestazioni consimili che certamente ognuno 
» di noi ha potuto constatare nella pratica su mate- 
| riali ferrosi in genere. Il notissimo fenomeno della 
ruggine ha infatti effetti deleterî sulla intima com- 
| pagine di questi materiali. Nel caso dello zinco, del- 
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l’ottone o del rame, il fenomeno dell’ossidazione 
ha carattere prettamente superficiale; avviene cioè 
che il primo strato di ossido formatosi impedisce il 
contatto diretto con l’aria atmosferica e con l’umi- 
dità in essa contenuta, trasformandosi in auto- 
difesa del materiale sottostante. 

Il ferro invece va soggetto ad una corrosione, che, 
se pur lenta, non ha praticamente limiti in profon- 
dità. In climi temperati l’azione naturale è relati- 
vamente lenta e per strutture provvisorie e robuste 
si potrebbe anche trascurare. Non così nei casi co- 
struttivi che comunemente capitano nella pratica. 
Anche ammettendo che l’indebolimento che ne ri- 
sente il materiale sia di entità trascurabile, che lo si 
possa cioè trascurare per un certo periodo di tempo 
affidandosi alla robustezza delle sezioni, bisogna 
pensare che le superfici a contatto, una volta arrugi- 
nite, non mantengono più un perfetto collegamento 
che i bulloni ballano nei fori, anche se ciò non ap- 
pare, che tutta la struttura insomma perde man 
mano la sua compattezza originaria. È sono proprio 
giunti e bulloni quelli che favoriscono la formazione 
della ruggine. Nel caso dell’acqua di mare poi l’azione 
della ruggine è oltremodo rapida e profonda. Ho 
avuto agio di osservare delle balaustrate di imbar- 
carizzo, di ottimo acciaio dolce in tondino di 40 mm., 
esposte agli spruzzi del mare e non verniciate da 
quattro anni. Una lama di temperino affondava 
agevolmente per 1 cm. circa nella sbarra, che si 
sgretolava e sfaldava con estrema facilità. In poche 
parole il diametro effettivo della sbarra era ridotto 
a 2 cm. circa. Ebbi occasione ancora di vedere in 
un cantiere navale a suo tempo chiuso, dei mucchi 
di quei dischetti che si levano con la punzonatrice 
delle lamiere, per far posto ai chiodi di collegamento. 
Abbandonati per qualche anno in prossimità della 
spiaggia, quando si trattò di rimuoverli, ci si trovò 
in presenza di autentici mucchi di ossido di férro. 
Non occorre insistere quindi sull’importanza che 
ha per i galleggianti in ferro il rivestimento protet- 
tivo costituito dalle vernici e coloranti che vi si 
applicano. 

Abbiamo menzionato dei casi generici, e baste- 
rebbe questo, come accennammo, a far intravvedere 
facilmente non soltanto l’importanza in sè di questo 
trattamento dei materiali da costruzione, ma an- 
cora il significato industrialmente imponente che 
esso assume per la vastità delle applicazioni che ne 
consegue. Ma se passiamo ad un altro campo, quello 
dell’abbellimento e della decorazione, ecco che di- 
nanzi a noi si apre un orizzonte non meno ricco di 
possibilità. Pur rimanendo nel campo delle applica- 
zioni industriali, ci si convince a priori che molti 
prodotti debbono il loro aspetto così piacevole, di- 
stinto e pulito, quell’aspetto famigliare al consuma- 
tore, ad una sapiente applicazione di vernici e lacche, 
di qualità diverse, di aspetto superficiale diverso, 
trasparenti o no, brillanti od opache. Ecco, a titolo di 
esempio, l'industria automobilistica: quì lo scopo del 
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rivestimento è bensì implicitamente protettivo, ma 
non esitiamo ad affermare che quello più importante 
è l’effetto decorativo e di abbellimento. Si può asse- 
rire con la certezza di non sbagliare che il novanta 
per cento dei proprietarî di automobili, quando si 
trovino a doversi occupare della verniciatura della 
propria macchina, non si preoccupano certo sover- 
chiamente del comportamento della vernice nei ri- 
guardi della protezione della sottostante carrozzeria, 
ma piuttosto dell'aspetto più o meno distinto e 
piacevole che assumerà la loro vettura. Lo stesso 
si può dire della coloritura e decorazione degli am- 
bienti di abitazione, sia dei muri esterni, che dei 
locali; nei particolari quali gli infissi ed i riquadri 
come nelle pareti interne dei locali. Quì tale neces- 
sità è dovuta spesso a ragioni tecniche ed igieniche, 
come quelle della illuminazione e della pulizia; in 
generale a ragioni di estetica e di buon gusto, più 
o meno personale e più o meno discutibile, ma non 
per questo meno largamente applicato. 

Nei prodotti industriali di carattere nettamente 
meccanico, il rivestimento ha principalmente fun- 
zione protettiva; ma anche quì fa capolino sovente 
il motivo ornamentale, la necessità di occultare 
difetti superficiali, il bisogno di presentare la merce 
in quella veste esterna decorosa e sobria che fa di- 
stinguere al consumatore la classe e la provenienza 
del prodotto. 

Negli oggetti specialmente di uso domestico il 
rivestimento è diffusissimo per ragioni di igiene e 
di durata; ma raramente avviene che la uniformità 
del colore non sia rotta da una sia pur elementare 
decorazione. Si può dire che protezione ed abbelli- 
mento si integrino a vicenda in moltissimi casi pratici. 

Ci sono poi le applicazioni puramente artistiche 
dei coloranti. Quì il campo di applicazione diventa 
forse ancota più vasto e incontrollabile: pittura su 
muro, su oggetti di ferro smaltato, su piastrelle 
murali, su recipienti di porcellana e terracotta, tap- 
pezzerie, stoffe, cuoi e pelli, ecc. 

Questa vastità delle applicazioni ha dato vita 
alla poderosa industria chimica dei coloranti e delle 
vernici; non sarà compito nostro quello di entrare 
direttamente in materia. Ci serviremo solamente 
di quei dati fisici dei coloranti in genere che più ci 
interessano per lo studio razionale dei metodi di 
verniciatura con coloranti, lacche o smalti che siano 
sui più svariati oggetti e per gli scopi più di- 
Versi. 

Il sistema più comunemente conosciuto è quello 
della applicazione del rivestimento fluido fatta con 
pennello. Generalmente i profani, chi più chi meno, 
sono convinti che la pratica della coloritura a pen- 
nello sia cosa intuitiva e facilissima. Niente di più 
falso; la coloritura fatta a mano, con pennello o 
pennellessa, è faticosa più che non sembri, special 
mente quando si usino vernici dense, vischiose per 
coesione e spesso refrattarie all'adesione immediata, 
ove le superfici non siano convenientemente prepa- 
rate. Il braccio di stanca facilmente, perchè il braccio, 
intero, o almeno l’avambraccio, non hanno appoggio; 
il bicipite lavora continuamente, il polso e le dita 
risentono rapidamente la fatica. Nè la pratica è di 
solito razionalmente condotta dagli operai non spe- 
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cializzati. V'è tendenza generale a lavorare prima 
le superfici più comodamente disposte, a colorire 
affrettatamente o per nulla affatto i punti meno 
accessibili sia per posizione che per conformazione 
delle superfici o per impossibilità di arrivarvi diret- 
tamente col pennello. Avvien così che spesso proprio 
i punti più importanti, gli intrecci complicati ed 
i giunti, i solchi e le fenditure, vengono a mancare 
di quella protezione che in quei punti si richiede- 
rebbe in maggior misura, per la facilità che ivi av-. 
vengano ristagni di liquidi o depositi di sostanze 
in genere capaci di intaccare il materiale con c 
vengono a contatto. 

I,e maestranze addette a questi lavori si possosti 
qualificare, checchè se ne dica, fra la mano d'opera. 
specializzata, anche senza entrare nel campo deal 
decorazione propriamente detta. 

Prova ne sia che le Officine Meccaniche Breda di 
Milano hanno creduto opportuno creare un corso 
di apprendisti verniciatori da cui trarre la. mano 
d’opera necessaria ai lavori di verniciatura, che in | 
grande quantità è richiesta dalla produzione della 
ditta in parola. I risultati, a quanto ci consta, sono | 
stati ottimi. 

E bisogna notare che lo studio e l’organizzazione | 
del lavoro di verniciatura non ha infiuenza sola—. 
mente sulla bontà della esecuzione; la sua influenza. 
si esplica anche nel campo dell'economia, economia. 
dovuta al minor consumo di materiale colorante, 
a parità di superfice colorata, ed al risparmio di . 
tempo. La lavorazione a pennello non permette di _ 
distendere il colorante con perfetta uniformità; ove 
la resistenza allo strisciamento e la compressione. 
del mazzo di setole cresca per la presenza di osta- 
coli, ondulazioni, spigoli, canali, il colorante cola 
facilmente, il rivestimento riesce abbondante, non 
potendosi in molti casi ricuperare il materiale so- | 
vrabbondante. ‘Talvolta ciò non solo è inutile ma | 
anche dannoso. Nel caso poi che si abbiano a verni- 
ciare superfici vaste e piene di risalti come quelle — 
presentate dai fianchi di una nave, si tende a fare . 
in fretta, a sprecare materiale a piene mani. Nella 
R. Marina si pratica, almeno sul naviglio leggero, 
la verniciatura a straccio. Bisogna pensare che tale. 
operazione ricorre di frequente, perchè ‘le navi sta- 
zionano solitamente in acque inquinate da nafta, 
grassi, fuliggine, e dai rifiuti di bordo. Sulle passe- 
relle usualmente adottate per tale bisogna, le como- 
dità non sono troppe e la stabilità è molto proble- 
matica. Insomma si cerca di far presto, natural 
mente a tutto discapito della perfezione e dell’eco- 
nomia. di 

Occorrono dunque dei rimedi; condizione prima 
perchè questi rimedi abbiano efficacia: rendere l’ope- 
razione di coloritura indipendente dall’attitudine 
fisica più o meno sviluppata dell’operatore, affidan- 
dogli la manovra di un apparecchio che distribuisca 
uniformemente il colorante, in quantità regolabile 
a piacere e con un mezzo elastico. 3A 

Corrisponde appunto a questi requisiti 1’ apparec- — 
chio detto areografo, apparecchio che del resto ha. 
assunto nomi svariati che stanno a denotare parti 
colarità funzionali o di impiego, mentre talvolt: 
sono semplici marche di fabbrica congesnata 
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modo da mettere in rilievo qualche peculiare carat- 
teristica del prodotto. 

Con l'adozione di questi apparecchi, possiamo 
dire che il lavoro di verniciatura sia entrato nel 
campo delle tecnologie industriali, in particolare di 
quelle basate sull'impiego dell’aria compressa, il 
mezzo elastico di cui parlavamo sopra. 

Se dal lato dell'economia la coloritura ha fatto 

per tal via passi veramente giganteschi, dal lato 
del controllo e dello studio dei tempi la situazione 
è senz'altro soddisfacente. 
La meccanizzazione del lavoro di verniciatura 
‘consente infatti di impostare dei calcoli abbastanza 
precisi, visto che ormai i fattori determinanti sono 
ridotti a tre o quattro, facilmente controllabili e 
che si possono fissare in precedenza con sufficiente 
esattezza. Naturalmente questi calcoli dànno risul- 
tati più rispondenti alla: realtà delle cose quando 
‘anche le manipolazioni sussidiarie sono condotte 
con mezzi meccanici, con sistemi e movimenti più 
agevolmente registrabili in unità relative a pesi, 
tempi, velocità. Al caso riporteremo più avanti 
‘qualche esempio in proposito. 

Quella ad ogni modo che colpisce anche il pro- 
fano è la rapidità e la perfezione del lavoro. E dato 
che la perfezione non si presta ad essere espressa in 
cifre, ci limitiamo a riportare i dati quì sotto, sufti- 

‘cienti, crediamo, a confermare la reale superiorità 
del nuovo sistema di coloritura. 

Automobili: Due operai in 8 ore lavorative face- 
vano a pennello una ripresa di vernice su 16 mac- 
chine. ; 

Oggi gli stessi due elementi, col sistema pneuma- 
tico, nello stesso periodo di tempo, ne fanno 100. 

L'economia di coloranti è pure apprezzabile, circa 
il 20 % rispetto ai vecchi sistemi. Ma pur tenendo 
in non cale questo fatto, che ha pure notevole im- 
‘portanza, si nota subito come la produzione sia quì 
più che quintuplicata. 

Navi: Una squadra di poerai composta di 6 ele- 
menti ha coperto con pennelli, in 8 ore, metri qua- 
fdrati 400,-- 

. Col sistema penumatico e con gli stessi rapporti 
«di tempo e di operai, si sono coperti metri qua- 

drati 1150. 

In questa branca di lavoro notasi un vantaggio 
di tempo quasi triplo e quando si consideri come sia 
difficile dislocarsi su un fianco di una nave in porto, 

od in banchina, devesi convenire sugli immediati 

vantaggi conseguiti, pur tenendo sempre presente 

“la quota-risparmio di materie coloranti e l'aderenza 

"ed uniformità maggiori che si ottengono sulla su- 

| perficie verniciata. 

È Carri merci: Un elemento eseguisce la copertura 

“di un carro merci in 200 minuti primi. È il tempo 

di tariffa che le Ferrovie dello Stato assegnano per 

“ogni mano di veniciatura su carro coperto. 

Col sistema a spruzzo i dati di lavorazione sono i 

seguenti, per lo stesso tipo di carro: 

Superficie verniciata metri quadrati 35. 

È ‘Tempo impiegato minuti primi 59. 

| Vernice rossa da vagone: kg. 2,460. 

Case: Una squadra di operai composta di tre ele- 
menti, copre a pennello metri quadrati 24 circa in 
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un'ora, tenuto conto del tempo perso per la dislo- 
cazione sulla fronte. Col sistema pneumatico ven- 
gono coperti metri quadrati $0. 

Risultati come si vede allettanti per chiunque si 
occupi di verniciatura fatta con i vecchi sistemi. 

E passiamo a descrivere gli apparecchi e gli im- 
pianti che permettono di ottenere risultati così sod- 
disfacenti. 


Gli apparecchi. 


Gli apparecchi creati per la verniciatura pneuma- 
tica, seppure esteriormente presentino una sagoma 
spesso diversissima, sono tutti costruiti secono le 
linee generali del tipo che descriveremo quì sotto. 

Il meccanismo si riduce in complesso ad una 
doppia valvola con asta comandata in comune da 
una levetta a mano. Si tratta infatti di aprire con- 
temporaneamente le luci che dànno il passaggio 
sia alla vernice che all'aria compressa che servirà 


a polverizzarla trascinandola nel suo veloce e vorti- 
coso movimento. 

Considerato per un momento il modo di addurre 
il colorante all’apparecchio di proiezione propria- 
mente detto, potremo fare una prima distinzione 
generale di tre sistemi: 

1) Sistema a gravità: il liquido viene portato 
all’uggello di polverizzazione per peso proprio e la 
polverizzazione della massa liquida viene regolata 
da una valvola a spillo; 

2) Sistema ad aspirazione: il liquido da polve- 
rizzare viene sollevato dai serbatoi a mezzo di inie- 
zione di aria compressa e quindi polverizzato; 


3) Sistema a pressione: il liquido da polveriz- 
zare viene portato sotto pressione dai serbatoi all’ug- 
gello polverizzatore. 

A seconda della consistenza del liquido e del grado 
di polverizzazione che si vuole ottenere, è necessario 
impiegare una pressione più o meno forte. Per certi 
particolari liquidi è necessario provvedere ad un 
preriscaldamento del materiale. In alcuni casi spe- 
ciali è previsto anche l’impiego di vapore caldo, 


(90 L'INDUSTRIA MECCANICA CES 


p. es., per polverizzare la pece impiegata nella fab- 
bricazione, di briquets. 

In molti casi poi, come vedremo meglio in seguito, 
occorre un impianto di aerazione ed assorbimento 
dei vapori di colore o di lacca che si sviluppano 
durante il procedere dell'operazione di veniciatura 
pneumatica. 

Il tipo poi ed il diametro dell’ugello dipendono 
sia dalla cofisistenza della materia colorante come 
dalla grandezza della superficie da colorire. 


Le parti principali dell'apparecchio sono: 


1) Il serbatoio del colorante. - 
2) L’ugello di polverizzazione; 

3) Il tubo di adduzione dell’aria; 
4) La valvola ad ago. 


Dalla fig. 1, che dà in sezione l'apparecchio stesso, 
si può rilevare il suo funzionamento. Iaria com- 
pressa entra per a nel canale x e viene strozzata in È, 
in modo che quando si tira indietro la leva v, che 
trascina con sè la forcella z e con essa l’arresto 1, 
l’ago retrocede assieme al suo gambo cavo e libera 
la valvola di ritegno. L'aria compressa penetra 
allora in x e, dopo essersi distribuita nella testa d 
intorno all’ugello, esce da C. Il colorante invece 
scende dal serbatoio per il canale y, dove trova la 
via chiusa dall’ago f; tirando indietro la leva si apre 
la via anche al colorante, che uscendo dall’ugello c 
viene polverizzato dall’aria compressa che lo prende 
vorticosamente in mezzo e lo proietta in un cono 
all'aperto. L'apparecchio viene collegato ad una 
condottura di aria compressa. Volendo fare sempli- 
cemente delle prove si può usare anche eccezional- 
mente dell’ossigeno o dell'anidride carbonica com- 
pressa. 

Questo il tipo generico dell'apparecchio. Per 
quelli poi che hanno il serbatoio del colorante appli- 
cato alla pistola stessa, il tipo può variare nel senso 
che il serbatoio può essere disposto sia per una lavo- 
razione di superfici prevalentemente verticali come 
per quella di superfici orizzontali, figg. 2 e 3. 

Per quanto riguarda l’uso degli apparecchi, sempre 
in generale parlando, si dovrà procedere prima del- 
l'uso ad una pulizia accurata degli stessi; per non 
perdere troppo tempo in questa operazione, è con- 
sigliabile immergere l'apparecchio dopo l’uso in 
trementina o benzina; quando poi lo si riprenda per 
adoperarlo ancora, basterà soffiare un po’ di tre- 
mentina o benzina attraverso l’ugello. Capita infatti 
talvolta che nel canale che adduce il colorante al- 


l'ugello si fermi e si essichi della vernice che poi ver- 
rebbe proiettata sulla superficie da colorire al suc- 
cessivo impiego dell'apparecchio. Spesso poi accade 
di attribuire delle imperfezioni della superficie trat-. 
tata a delle particelle di polvere. Sebbene ciò possa 
avvenire, si tratta più spesso di vernici sensibili 
come il nero. 

Ma la maggior parte delle impurità si trova nel. 
colorante stesso. È perciò che per la coloritura di. 
superfici molto lisce si dovrebbero impiegare sola- 
mente dei colori ben macinati. Prima di i1trod'uco 
il colore nel serbatoio, quando si tratti specialmente s 
di materiali di dubbia qualità e provenienza, con- 
verrà filtrare per bene la vernice, ciò che si può 
fare molto bene con della garza o della ovatta. Non — 
bisognerà però farla passare a forza, come fanno 
molti, ma lasciarla filtrare per peso proprio. Accade 
ancora che le vernici da essiccare alla stufa colino; 
ciò accade in particolare con gli smalti. Questo — di 
avviene perchè difficilmente si possono avere dalla. 
fabbrica delle lacche di consistenza costante; si rac-. 
comanda perciò, a chi volesse essere sicuro del fatto | 
suo, di fare prima dell’uso delle prove di consistenza, | 
specialmente trattandosi di una nuova marca di 
smalto. Si può fare questa prova contando le goccie. 
che cadono da un tubo di piccolo diametro in una 
unità di tempo, nel caso di lacche piuttosto dense. 
Altrimenti si può far uso di un comune aerometro. 
per liquidi. Nel caso di lacche essiccate alla stufa 
bisognerà poi adoperare costantemente quella tem- 
peratura e quella durata di riscaldamento che si è — 
dimostrata la migliore per quella data lacca e per | 
quel dato spessore di essa. Per ottenere poi uni lavoro 
veramente pulito bisognerà soffiare la superficie 
da trattare con dell’aria compressa; per non dover 
disporre allo scopo speciali impianti, basterà chiu- 
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dere il tubo di adduzione del colorante, quando si | 
possa farlo, e manovrare l'apparecchio come se si 
colorisse. Dato poi che l’apertura del condotto del- | 
l’aria è regolabile, facendosi la coloritura di deter- 1 
minati oggetti, sarà bene mantenere costante l’aper- | 
tura che si è trovata più opportuna per quel dato 
lavoro, ove si voglia poter fare un calcolo del tempo — 
di lavorazione. 
L'applicazione dei coloranti con questo procedi- 
mento dà luogo a formazione di una specie di nebbia 
di colorante, che in molti casi occorre eliminare 
dall'ambiente mediante adatti dispositivi. 
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Nel caso che si lavori entro camere apposite, che 
tacchiudano solo l'oggetto da colorire, si può elimi- 
nare l'inconveniente collocando la bocca dell’aspi- 
\ratore quanto più si può vicino alla superficie da 
colorire, applicando ancora direttamente all’ aper- 
ura di lavoro un ostacolo atto a trattenere il rigur- 
«gito. In tal modo si impedisce che la lacca che vien 
portata dalla pressione orizzontale e si propaga se- 
condo una direzione verticale segua il suo angolo 
di caduta e si diffonda nell'ambiente. È raccoman- 
dabile ancora disporre il condotto di aspirazione 
ad angolo retto coll’angolo di incidenza del getto 


di colorante. Il recupero del colorante, specialmente 


PRIVATIVA INDUSTRIALE, Vol. 546 n, 151-177006, dell’11 ottobre 1922. 
L'invenzione oggetto di questa privativa si riferisce a: 
‘- Perfezionamenti alle bussole giroscopiche ”’. 1 
. Gli eventuali interessati all’applicazione industriale o alla produzione del- 
ppegctto dell'invenzione sono pregati di rivolgersi alla ditta Secondo Torta & 
— Brevetti d’invenzione e marchi di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Ros 
o (101). 


| I sigg. Nicolas JAPOLSKY e Michael KOSTENKO, a Londra, proprietari 
della privativa industriale italiana, Vol. 636 n. 3-214607, del 30 settembre 1924, 
per: 


“ Installation pour le réglage au moyen d’une fréquence variable du 
nombre de tours de moteurs à courants alternatif”’, 


desiderano entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 

| Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


I sigg. Philippe Henri I,ouis TIRANTY e James Tiburce Felix CONTI, a 
Parigi, proprietari della privativa industriale italiana, Vol. 678 n. 111-225414 
del 13 marzo 1925, per: 


“Bollo registratore oscillante ”’, 


desiderano entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
«di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


T,a THE ELYRIA IRON AND STEEL COMPANY, a 
‘(proprietaria delle privative industriali italiane seguenti: 
| Vol, 653 n. 92-219260, dell’11 dicembre 1924, per: 
“ Perfectionnements aux machines à souder éléctriques ” 

Vol. 653 n. 93-219261, dell’11 dicembre 1924, pet: 

> \‘ Perfectionnements aux machines à souder éléctriques”’, 

desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 

| Rivolgersi al'a ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


, Cleveland (S. U. A.), 


ll sig Hugh Compton LORD, a Erie, Pens. (S. U. A.), proprietario della 
privativa industriale italiana n. 216975, del 7 novembre 1924, per: 
“ Perfectionnements aux ressorts”’, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 
| Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). L Pa 
Sii sigg. Robert Pile DOXFORD e Karl Otto KELTER, a Sunderland, titolari 
delle privative industriali italiane seguenti: 
k Vol. 535 n. 129-188412, del 28 novembre 1921, per: 
‘‘ Perfezionamenti ai motori ”’, 

| Vol. 557 n. 123-188413, del 20 aprile 1923, per: 

I “ Perfezionamenti Sai iniettori di combustibile per motori a combu- 

stione interna” 
Vol. 657 n. 71-220191, del 24 dicembre 1924, per: 
‘‘ Perfezionamenti alle valvole di introduzione d’aria compressa per 

Be” — motori a combustione interna 
| Vol. 665 n. 128-222946, del 21 gennaio 1925; per: 
d “ Perfezionamenti ai motori a combustibile liquido ! 
des siderano entrare in trattative con industriali italiani per ta cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 
; Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 

li fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


| La RHEINISCHE METALLWAAREN UND MASCHINENFABRIK, a 
D or Derendorf, proprietaria della privativa industriale italiana, Vol. 551 
4 -193099, del 22 febbraio 1923, per: 

“ Tampon de choc pour wagons de chemins de fer” 

idera entrare in trattative con industriali italiani per la PORRI o la con- 


one di licenze di esercizio . 
Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 


fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


trattandosi di colori ad olio, si ottiene molto bene 
disponendo gli oggetti su di una griglia e collocando 
al disotto di questa dei serbatoi di acqua. Il colo- 
rante si depone sull'acqua e dopo un po’ cola a 
fondo per peso proprio. Il colorante si mantiene 
in tal modo fresco e può venir ancora utilizzato 
per coloriture grezze. Nel disporre un apposito locale 
per la verniciatura a spruzzo bisognerà ancora ba- 
dare a che le condotture di accesso dell’aria atmo- 
sferica riescano di diametro sufficiente, onde impe- 
dire che per il vuoto creato nell'ambiente di colori- 
tura vi penetri dell’aria esterna carica di polvere. 
(Continua). 


CESSIONE BREVETTI E LICENZE 


i Il sig. Byrot E. EIDRED, a New York, proprietario della privativa indu- 
striale italiana, Vol. 668 n. 126-236445, del 30 gennaio 1925, per: 
‘‘ Sistema ed apparecchio per facilitare Ja percezione dei suoni ”’, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 


Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


® Il sig. George William COX, a Washington, proprietario della privativa in- 
dustriale italiana, Vol. 679 n. 227-237321, del 20 marzo 4925, per: 
‘ Perfezionamenti aile macchine classificatrici ’’ 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 
Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. - Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


Il sig. Oliver Danson NORTH, a Londra, proprietario della privativa indu- 
striale italiana, Vol. 653 n. 100-2192853, dell’11 dicembre 1924, per: 

‘‘ Perfezionamenti ai motori a combustione interna per veicoli”, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio, : 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


Il sig. Rudolph Redell GRANT, a Roselle, N. Y., proprietario della priva- 
tiva industriale italiana, Vol. 645 n. 142-2172814, dell'11 novembre 1924, per: 
‘“ Perfezionamenti alle ruote per veicoli ed ai loro sistemi di fabbrica- 
zione’, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 
Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


La SLEBPER & HARTLEY, INC., a Worcester, Mass., proprietaria della 
privativa industriale italiana, Vol. 465 n. 83-157645 del 12 febbraio 1917, per: 
“ Macchina per molare molle”, 
desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio, 
Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre; 28 bis, Torino (1). 


Il sig. Walter Everett MOLINS, a Londra, proprietario della privativa in- 

dustriale italiana, Vol. 626 n. 107-213051, del 18 agosto 1924, per: 
‘“ Perfezionamenti alle macchine per produrre etichette o cartoncini 
usando un nastro continuo” 

desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio, 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


Il sig. Harold Edgar YARROW, a Scotstoun, Glasgow, proprietario della 
privativa industriale italiana, Vol. 657 n. 436-220158, del 24 dicembre 1924, per: 
‘“ Perfezionamenti ai surriscaldatori per caldaie a tubi d’acqua”, 


desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. — Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 


La KELLOGG SWITCHBOARD & SUPPLY COMPANY, a LRIGISO; pro- 
pre delle privative industriali italiane seguenti: 


1, 549 n. 125-192518, del 15 gennaio 1923, per: 
“ Système téléphonique ? 
Vol. 560 n. 67-188343, del 24 maggio 1923, per: 
*‘‘Perfectionnements aux systèmes téiéphoniques ”, 


desidera entrare in trattative con industriali italiani per la cessione o la con- 
cessione di licenze di esercizio. 

Rivolgersi alla ditta Secondo Torta & C. - Brevetti d’invenzione e marchi 
di fabbrica, via XX Settembre, 28 bis, Torino (1). 
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UNIM - COMITATO GENERALE PER L'UNIFICAZIONE 


L'UNIFICAZIONE DELLE SPINE CONICHE E CILINDRICHE 
PROGETTI SOTTOPOSTI AD INCHIESTA PUBBLICA 


L’inchiesta è aperta a tutti gli interessati. 


La relazione coi progetti viene inviata gratuitamente a tutti coloro che ne fanno richiesta. 
Il termine utile per la presentazione delle osservazioni scade il 28 fabbraio 1927. 


PROPOSTE DELLA SEGRETERIA 


Relatore Ing. Guiscardo Crescenzi) 


$ 1. Scopi del presente progetto e utilità 
della unificazione delle spine. 


I due progetti di tabelle, n. 304 e n. 305, che se- 
guono la presente relazione, si riferiscono rispettiva- 
mente alla unificazione delle spine cilandriche e delle 
spine coniche. 

L,a semplicità delle spine come organi meccanici 
ed il loro piccolo costo, han fatto si che il loro campo 
di applicazione sia andato man mano estendendosi. 
Purtuttavia questo elemento di macchine è ben 
lungi dall’ essere oggi applicato da noi nella 
misura che i suoi pregi intrinseci gli consenti- 
rebbero e ciò perchè la mancanza della sua unifi- 
cazione arreca spesso a chi ne faccia uso noie e 
danni non indifferenti, ed i costruttori, pur di evi- 
tare tali noie e danni, preferiscono adottare altri 
sistemi, notoriamente più costosi e complicati, ma 
di applicazione certamente più pratica e sicura. 

I,a mancanza di unificazione ha fatto si che i vari 
fabbricanti di spine coniche abbiano finora assegnato 
alla conicità dei valori diversi sebbene fra loro vi- 
cinissimi. Non solo quindi mancanza di intercambia- 
bilità ma necessità, ogni volta che si fossero dovute 
usare spine di altro fabbricante, di sostituire anche 
l'attrezzatura per praticare i fori. 

Fonte di altri gravi inconvenienti, come facil- 
mente si può immaginare, è il fatto che alcuni co- 
struttori di spine coniche indicano quale diametro 
nominale della spina quello relativo alla estremità di 
diametro minore, altri quello relativo alla estremità 
di diametro maggiore; altri inconvenienti inoltre si 
verificano per le diverse qualità di materiali adope- 
rati nella preparazione delle spine, per le diverse 
tolleranze di lavorazione, ecc. 

Tutti questi inconvenienti, una volta introdotta 
l'unificazione, dovranno totalmente scomparire e la 
adozione delle spine da parte dei costruttori potrà 
largamente diffondersi. 

I vantaggi della unificazione delle spine, non si 
limiteranno naturalmente-ad una maggiore utilizza- 
zione di questi organi meccanici. I vantaggi, come 
del resto si verifica in tutti i processi di unificazione 
razionale, saranno specialmente economici e questi 
non riguarderanno esclusivamente il consumatore di 


per le spine coniche e cilindriche, è stata adottata. 
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spine, ma si estenderanno ai fabbricanti di spia 
ai trafilatori di acciaio per spine, alle fabbriche di. 
utensili (alesatoi conici e cilindrici) e ciò perché 
tutte queste fabbriche, invece di dover sottostare. 
alle svariate esigenze delle ditte clienti, e quindi di 
dover lavorare in piccole partite, potranno intrap-. 
prendere delle vere e proprie lavorazioni in serie, i 
cui vantaggi, specialmente economici, sono ormai. 


. x . . ts 
troppo noti perchè qui se ne faccia cenno. : 


fis, 
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$ 2. L’Unificazione delle spine all’estero. 
Numerosi sono gli Stati esteri che hanno unifi- 
cato le spine e precisamente, per quanto ci consta, 
la Germania, la Cecoslovacchia, la Svizzera, la Svezia, n 
l’Austria, la Finlandia, la Francia e l'Olanda; le due. 
ultime hanno limitata la loro unificazione alle sole. 
spine coniche. 4 
Dall’osservazione della tabella a pagina seguente è 
facile poter fare un confronto fra le citate unificazioni.. È 
Quale elemento di confronto è stato scelto il diametro | 
nominale delle spine e ciò in considerazione che. 
questo è l'elemento principale che caratterizza questi 
organi meccanici. (*) L 
Nella prima colonna è stata riportata una serie di 
diametri la quale, per comodità di esposizione, cor- 
risponde alla serie di diametri che, complessivamente i 


nelle norme DIN. Nelle colonne successive sono 
indicati rispettivamente con un segno circolare e. 
con un segno triangolare quali sono i diametri delle 
spine cilindriche e delle spine coniche che sono stati. 
adottati nelle varie unificazioni estere. Per quei 
diametri che non trovano corrispondenza nella serie 
dei diametri della prima colonna, a fianco del segno 
convenzionale si è indicato il relativo valore. 

Dall’esame della tabella appare immediatamente. 
come, mentre le unificazioni francesi e svedesi, pur 
presentando parecchi diametri corrispondenti a. 


(*) Nella Unificazione francese il diametro nominale delle 
spine coniche è quello corrispondente all’estremità in cui il 
diametro è maggiore. Per tutte le altre unificazioni è quello 


corrispondente al diametro minore. 
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Tabella dei diametri delle spine cilindriche (®) e coniche (Y) secondo le unificazioni estere. 
Diametri Germania Austria Svizzera |Cecoslovacch .| Finlandia Olanda Francia Svezia 
mm. ONIG I VSM CSN SFS HCONN CPS SMS 
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quelli delle altre unificazioni si discostino da queste 
in modo molto sensibile, le prime sei unificazioni 
presentano fra loro spiccate affinità formando un 
gruppo di unificazioni che, per il numero dei paesi 


alcuni di tali paesi, può considerarsi di carattere 
im iternazionale. 

| Come è noto (vedasi « L’Unificazione delle Chia- 
vette », numero 9, anno 1926, dell’« Industria Mec- 
canica D), il nostro Comitato Generale ha ripetuta- 


abbiano, per quanto è possibile, carattere interna- 
zionale ed anzi ha recentemente deliberato che per 
puclle unificazioni per le quali non sia stata costi- 
ita apposita Commissione Tecnica, la Segreteria 
dell UNIM è autorizzata a compilare direttamente 
le proposte ed a sottoporle ad inchiesta pubblica. 
.In omaggio a queste deliberazioni e conforme- 
mente a quanto è stato già fatto per la « Unificazione 


che lo seguono e per l'importanza industriale di 


mente espresso il voto che le nostre wunificazioni 


delle Chiavette » la cui inchiesta pubblica è stata 
pubblicata recentemente, la Segreteria dell’UNIM 
ha redatto i progetti di tabelle n. 304 e n. 305, per 
la compilazione dei quali ha cercato di attenersi 
per quanto è possibile alle prime sei unificazioni 
che compaiono nella tabella sopra riportata e per 
le quali, come si è detto, è stato riscontrato il ca- 
rattere di internazionalità. Le principali divergenze 
fra i progetti UNIM e le sei unificazioni citate ver- 
ranno illustrate nei paragrafi che seguono e di esse 
si darà ampia giustificazione. 


$ 3. 


Dalla tabella pubblicata si vede che le diver- 
genze fra le serie di diametri delle spine cilin- 
driche che compaiono nelle unificazioni tedesca, au- 
striaca, svizzera, cecoslovacca e finlandese, non 
comprendono afiatto i valori, ma solo l'estensione 
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delle serie stesse, e soltanto in due casi: per i valori 
di mm. 0,6 e mm. 0,8 che compaiono solamente nella 
unificazione tedesca e per i valori di mim. 40 e 50 
che sono considerati da tutte le unificazioni citate 
ad eccezione della unificazione cecoslovacca. 

Pur riconoscendosi che i valori estremi delle serie 
sono quelli che con minor frequenza vengono usati 
in pratica, si è del parere che non sia conveniente 
limitare comunque -l’estensione delle serie di valori 
e ciò per evitare di lasciare all’arbitrio del costrut- 
tore le dimensioni di quei pezzi che per necessità 
speciali dovessero risultare più piccoli o più grandi 
dei valori estremi di una serie che tenesse conto 
delle sole dimensioni che più comunemente s’incon- 
trano in pratica. 

Tuttavia, non abbiamo creduto oppottuno adot- 
tare la serie di diametri della unificazione tedesca, 
quantunque questa : sia la più estesa di tutte le ‘altre, 
e ciò perchè non si è voluto comprendere nelle nostre 
tabelle i valori di mm. 0,6 e di mm. 0,8 per i quali 
non si vede assolutamente quali potrebbero essere 
le applicazioni. Inoltre il diametro di mm. 0,6 non 
è compreso fra i diametri normali di cui la tabella 
UNIM 17. La serie dei diametri riportata nella ta- 
bella 304 che segue, come estensione è eguale alle 
serie adottate nelle unificazioni austriaca, svizzera 
e finlandese le quali hanno tutte per limiti estremi 
i valori di mm; 1. e mm. 50. 

Dai risultati dell’inchiesta pubblica si vedrà se 
convenga lasciare la serie fra i detti limiti o se non 
convenga invece estenderla a diametri inferiori ad 
41 mm. In quest’ultimo caso si vedrà pure se converrà 
adottare i valori di mm. 0,6 e mm. 0,3 oppure se, 
per evitare il valore di mm. 0,6 che non è compreso 
fra i diametri normali, non converranno i valori di 
mm. 0,5 e mm. 0,3. 

Dal confronto della serie dei valori dei diametri 
della tabella 304 e delle serie delle unificazioni estere 
si vede che al posto del diametro di mm. 13, nella 


nostra unificazione ‘sono stati adottati i valori di 


mm. 12.e mm. 14. 

Ciò si è fatto perchè nella citata tabella dei dia- 
metri normali il diametro di 13 mm. è indicato fra 
parentesi, il che equivale a dire che esso deve essere 
impiegato solo per eccezione ed in casi di necessità. 

La sostituzione indicata fa corrispondere i dia- 
metri delle spine con i valori dei diametri più in uso, 
per i quali cioè più facilmente le oflicine sono munite 
di attrezzi per fare i fori e di calibri pér la misura- 
zione, e sotto questo punto di vista è certamente 
consigliabile. Bisogna però tenere presente ceme 
non sia conveniente -discostarsi dalle unificazioni 
estere e ciò anche per il fatto che gli attrezzi e i ca- 
libri di misura che vengono importati, hanno prezzi 
molto differenti a seconda che corrispondono o no 
alla unificazione del paese nel quale sono stati fab- 
bricati. 

Inoltre il diametro di mm. 13 presenta l’indiscu- 
tibile vantaggio di sostituire due diametri (12 e 14); 
permette cioè alla serie di presentare un elemento 
di meno. 

Ad ogni modo i risultati dell'inchiesta pubblica 
daranno modo di decidere su quale soluzione sia 
conveniente far cadere la scelta. = 


sore delle spine cilindriche. 


$ 4. —- Conicità e serie dei diametri delle-spine coniche È 


Sulla questione della conicità delle spine coniche 
tutti gli enti esteri che hanno unificato questi organi 
meccanici sono stati concordi nel fissarla ad 41.: 508 
Perciò anche nel mostro progetto n. 305 tale var 
lore della conicità è stato senz’altro adottato. 3 

Pure PU dalle nostre considerazioni le 
unificazioni francese e svedese, si vede facilmente 
come la concordanza che abbiamo riscontrato fra. 
le varie unificazioni relativamente alle spine cilin-. 
driche, non si verifichi nella serie dei diametri delle. 
spine coniche. Le divergenze sono di due specie; 
nella estensione delle serie e inalcuni valori parti 
colari. | 

Per quanto riguarda l’estensione delle serie, ab-. 
biamo già espresso al paragrafo precedente i motivi. 
per i quali non riteniamo conveniente adottare i 
valori di mm. 0.6 e mm. 0,8. Nel progetto di tabella. 
n. 305 la serie dei diametri, come nella tabella n. 304, 
è compresa fra i diametri di mm. 1 e mm. 50... 

Trascurando i valori di 12,5 è 15 mm. che sono con. 
tenuti nella unificazione olandese e che sono in con: 
trasto con tutte le altre unificazioni, le divergenze. 
principali nei valori particolari dei diametri delle. 
varie unificazioni si riscontrano in due punti: | 

a) Per dare un andamento regolarissimo alla. 
serie dei valori nella parte compresa fra i valori di 
mm. 4 e mm. 2 il Comitato tedesco, seguito poi da 
quello austriaco, ha fissato per le spine coniche i 

valori di mm. 1,25 e 1,6, mentre i Comitati della. 
Svizzera, Cecoslovacchia e Finlandia hanno creduto 
bene di fissare al posto dei citati valori quello unico 
di m. 1,5 facendo coincidere così anche in questo 
punto la serie dei diametri delle spine coniche con 


b) Sempre per il motivo precedente i Comitati 
tedesco, svizzero, austriaco e olandese hanno fissato. 
fra i valori di mm. 5 e mm. 8 il valore di mm. 6 50 
mentre, allo scopo di far coincidere le serie dei dia- 
metri delle spine coniche e cilindriche, i Comitati 
della Cecoslovacchia e della Finlandia hanno prefe- 
rito adottare il valore di mm. 6. 

Senza dubbio, quando altri motivi non lo vietino, 

è da preferirsi una serie di valori più regolare di 
un’altra. Bisogna notare però che i valori di mm. 1,25. 
e 1,6 non sono compresi nella già citata tabella 
UNIM 17 e che non è trascurabile la convenienza 
di aver le serie dei diametri delle spine cilindriche 
e coniche possibilmente coincidenti, perchè, quando 
i diametri di una spina conica e di una\spina ‘cilin- 
drica sonocorrispondenti, la stessa punta che serve pet 
praticare il foro per la spina cilindrica serve anche 
per praticare il foro preparatorio per la spina conica 
ed uno stesso calibro serve per misurare il diametro 
di ambedue le spine. 

Per questi motivi si è creduto opportuno a co 
nel nostro progetto il diametro di mm. 1,5 invece 
degli altri 1,25 e 1,6. Per il diametro di mm. 6,5 che 
è ammesso dalla tabella UNIM17 per la meccanica po 
nuta si é creduto bene seguire l'unificazione tedesca. 

Per il diametro di mm. 13, che anche nella tabella. 
305 è stato sostituito da quelli di mm. 12 e mm. 44, ho 
vale quanto si è detto al paragrafo PISO E) 

Dn 
| 


a het 
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$ 5.- Convenzione adottata per la misurazione 
del diametro delle spine coniche. 


PE eccezione della sola unificazione francese, nella 
juale è stabilito che il diametro nominale di una 
spina conica è quello corrispondente alla estremità 
in cui il diametro è maggiore, tutte le unificazioni 
stere delle spine coniche stabiliscono che debbasi 
considerare come diametro ,mominale quello corri- 
‘spondente alla estremità in cui il diametro è minore. 
‘| Considerati i vantaggi e gli svantaggi derivanti 
da un sistema di misurazione e dall’altro, e tenuto 


n) d Fig. I 


‘naturalmente conto della accennata concordanza 
che su questo punto esiste fra le varie unificazioni 
estere, nel nostro progetto di tabella n. 305 si è sta- 
bilito che la misurazione delle spine coniche deve 
essere fatto dalla parte dove il diametro è minore. 
| Foe convenzione non è certamente esente da 
“eritiche. La convenzione di misurare il diametro delle 
{spine coniche all'estremità dove questo diametro è 
maggiore, presenta infatti il grande vantaggio che 


LUISS 


quando più spine hanno lo stesso diametro nominale, 
qualunque sia la loro lunghezza, il diametro massimo 
Dè eguale per tutte le spine (vedi fig. 1), mentre i 
diametri minimi (d1, d2, da, di, ecc.) diventano sempre 
BÈ piccoli man mano che cresce la lunghezza (ll, 
> ba, I, ecc.). Il fatto che il diametro massimo non 
PA col variare della lunghezza della spina, ha 
inde importanza perchè permette di poter rica- 
vare tutta la serie di spine di un determinato dia- 
netro nominale, da un unico trafilato di acciaio 
avente per diametro il diametro nominale delle spine. 
| Ben diversamente procedono le cose quando la 
d imensione nominale della spina corrisponde al suo 
diametro minimo. 


+ ge SA 


In questo caso (vedi fig. 2) al variare della lun- 
ghezza della spina il diametro maggiore D col cre- 
scere della lunghezza aumenta di valore. Ne con- 
segue che ove si volesse adoperare un solo trafilato 
d'acciaio per ricavare tutta la serie di spine corri- 
spondente ad un determinato diametro nominale, 
bisognerebbe proporzionare il diametro del trafilato 
in base al diametro della spina più lunga della serie; 
per tutte le spine più corte il lavoro di tornitura 
risulterebbe costoso per dovere asportare spessori 
notevoli di metallo. Questo inconveniente viene in 
gran parte eliminato aumentando il numero dei 
trafilati di acciaio, ma anche questo rimedio porta 
con sé qualche inconveniente a danno delle officine 
che'fabbricano le spine: maggior numero di diametri 
di tondo greggio da tenere in magazzino ed occor- 
renza di un maggior numero di morsetti per il mon- 
taggio sul tornio automatico dei tondi da spine. 

Tanto l’uno che l’altro di questi inconvenienti 
non hanno però grande importanza: il primo perchè 
può essere mitigato da una ben studiata unificazione 
dei diametri dei tondi che vengono prodotti dalle 
trafilerie e il secondo perché la spesa occorrente per 
l'acquisto dei morsetti è una frazione piccolissima 
delle spese di attrezzatura generale. 

Agli svantaggi del sistema di misurazione dalla 


Fig. 3 


parte del. diametro minore e che abbiamo testè de- 
scritti, vanno contrapposti dei vantaggi di peso ben 
maggiore. 

a) È noto come i fori che debbono ricevere 
le spine coniche vengano eseguiti facendo prima un 
foro cilindrico avente per diametro il diametro mi- 
nore della spina e completando il foro mediante un 
alesatoio conico il cui diametro minore corrisponde 
anch'esso al diametro minore della spina. 

Poichè con la- convenzione di iisurare le spine 
dalla parte del diametro maggiore, al variare della 
lunghezza della spina varia anche il suo diametro 
minore, si vede ben di leggieri che, adottando la 
convenzione stessa, le officine che applicano le spine 
dovrebbero tenere presso di loro un numero rile- 
vantissimo di punte da forare e di alesatoi conici, 
con conseguente grandissima spesa di attrezzatura. 

Inoltre i diametri degli attrezzi dovrebbero essere 
calcolati di volta in volta (detraendo dal diametro 
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nominale il prodotto della lunghezza della spina 
per la conicità); 
che i diametri degli utensili avrebbero valori non 
decimali, e che i valori successivi verrebbero ad 
essere vicinissimi gli uni agli altri, sarebbero fonte 
di una quantità di errori. 

Tutto ciò invece non si verifica affatto quando il 
diametro nominale delle spine corrisponde al loro 
diametro minimo, perchè una sola punta ed un solo 
alesatoio bastano per praticare PITOIÌ CLAMILLE e 
spjnefdi una serie, perchè i diametri degli utensili 
sa ranno dati in cifre tonde e saranno sufficientemente 


distanziati gli uni dagli altri di modo che molto facile 
risulta il misurare ed individuare il loro diametro. 
b) Del sistema di misurazione dalla parte di 
diametro minore traggono notevole vantaggio le 
officine che fabbricano spine quando, per un difetto 
di esecuzione facile a verificarsi, delle spine risul- 
tano di diametro un po’ scarso. 
Provata una di tali spine nell'apposito calibro 
conico, si vedrà che sporgerà alquanto dal foro 


Fig. 5 


minore di questo (vedi fig. 3). Per rendere utiliz- 
zabile la spina basterà accorciarla alle due estremità 
in modo che il diametro minore risulti eguale a quello 
nominale e che la lunghezza della spina corrisponda 
a quella lunghezza /, che nella serie delle lunghezze 
risulta imm ediatamente inferiore ad /. 

Nel caso invece che il diametro nominale fosse il 
maggiore, tutte le spine che risultassero di diametro 
scarso dovrebbero venire scartate perchè per renderle 
utilizzabili bisognerebbe tornirle nuovamente ad 
un diametro inferiore previsto dall’unificazione e, 


questo inconveniente e gli altri. 


primitiva. it 
non convenienti e lo spreco di materiale che si avrebbi 


trato in pratica, sarebbe rilevante. ‘ 

c) Anche le officine che adoperano le Sie G 
niche traggono notevoli vantaggi dal sistema 
misurazione proposto quando, sempre per difett 
di esecuzione, il foro che deve ricevere la spina co 
nica sia stato alesato troppo profondamente, chi 
risulti cioè troppo largo. Mettendo a posto la spim 
questa si afionderà nel foro più profondamente d 
quanto dovrebbe (fig. 5). 3 

Qualora il diametro nominale fosse quello mag 
giore della spina, sarebbe necessario alesare nuova 
mente il foro per portarlo al diametro nominali 
immediatamente superiore perchè tutte le spim 
della prima serie, annegherebbero egualmente ne 
foro sporgendo solo più o meno dalla parte inferiore 
Se si pensa che spesso si tratta di parti pesanti d 
macchine che occorre trasportare di nuovo sotto i 
trapano, si comprende facilmente come l'inconve 
niente non sia di lieve entità. 

Adottato invece il sistema di misurazione pro 
posto, per eliminare l’inconveniente basterà pren 
dere una spina dello stesso diametro nominale dell 
precedente ma la cui lunghezza /, sia maggiore di È 
Tutto si ridurrà a tagliare via quelle parti delli 
spina che sopravanzano. 


» 
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SPINE. — Tutte le unificazioni estere sono concord 
nel fissare il raggio degli arrotondamenti, sia delli 
spine cilindriche, sia delle spine coniche, pressochi 
eguale al diametro nominale della spina. 

Nei progetti di tabelle n. 304 e 305 sono ste 
riportati i valori di y che sono contemplati nell: 
unificazione svizzera. 


- Arrotondamenti delle ‘estremità. delle spine. 


$ 7.- Tolleranze di lavorazione, 
/ 


Solamente nella unificazione cecoslovacca sont 
state fissate le tolleranze di lavorazione e per. l 
sole spine cilindriche. La risoluzione di un simili 
problema è pertanto ancora prematuro per noi. 


$ 8. — Materiali da adoperarsi per la fabbricazione ; 


delle spine. 


| 

A differenza della grande maggioranza degli ot 
gani meccanici, per i quali il materiale viene scelti 
dal costruttore di volta in volta a seconda dell’ap 
plicazione cui gli organi stessi sono destinati, pe 
le spine si è riconosciuto necessario lo stabilire it 
modo unico quali debbano essere le caratteristiche 
di resistenza e di elasticità del materiale che devi 
servire per la loro fabbricazione. 

Le spine debbono essere di materiale duro: 
spine di materiale tenero si piegano facilmente, 0p 
pure, all’atto del montaggio, si schiacciano all 
estremità che viene battuta per forzare le spim 
nel foro. (Segue a pag. 699). 
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\- Esempio di designazione d'una spina cilindrica di 5 mm. di diametro e 28 mm. di lunghezza: 


UNIM..... 5x 28 (Teo) 
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Materiale Acciaio trafilato: Carico di rottura Allungamento unitario 
È RC alla trazione 
È, per d<16 mm. 60780 kg/mm® 14-10% 
; per d>16 mm. 50760 » 187-14% 


Ciascuna ditta potrà indicare le dimensioni di cui è fornito il magazzino mediante un contrassegno posto in un angolo del 


| rispettivo quadretto contenente la dimensione. 
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Esempio di designazione di una spina conica di 5 mm. di diametro e 40 mm. di lunghezza: i 
i 

Dimensioni in mm. dI 


Materiale: Acciaio trafilato: Carico di rottura Allungamento unitario 


alla trazione 


per d&g16 mm. © 60—-80 kg/mm® 14- 10% 
per d>16 mm. 50 — 60 » 18-14% 


N 
Il diametro nominale d è quello corrispondente alla estremità della spina in cui il diametro è minore. i 
Ciascuna ditta potrà indicare le dimensioni di cui è fornito il magazzino, mediante un contrassegno posto in un angolo del |. 
X È î 
rispettivo quadretto contenente la dimensione. 


La necessità di fissare la qualità del materiale 
risulta anche dalla seguente considerazione: le 
spine vengono spesso adoperate come organi di 
sicurezza nel senso che, in caso di irregolarità 
nella marcia della macchina cui sono applicate, 
le spine si tronchino prima che abbiano a sof- 
frire altre parti più importanti della macchina stessa. 
In i questi casi esiste il pericolo che l’operaio, quando 
una spina siasi troncata, la sostituisca con una di 
m ateriale più resistene per evitare altre interru- 
zioni di lavoro. Questo pericolo è naturalmente 
evitato se tutte le spine esistenti in magazzino sono 
| tratte da un materiale unico. 

Riguardo alle condizioni di resistenza e di elasti- 
| cità, l'unificazione tedesca prescrive che pei diametri 
nominali più piccoli fino a quello di mm. 16, l’ac- 
ciaio cui sono composte le spine deve avere una 
‘resistenza alla rottura per trazione di 60-+80 kg/mm.*® 
ed un allungamento del 14-10 %. Oltre i 16 mm. 
«di diametro nominale, la resistenza alla trazione 
viene ridotta a 50-60 kg./mm.? e l’allungamento 
‘viene elevato a 18-14 %. 

. L’unificazione cecoslovacca prescrive invece per 
(qualunque diametro una resistenza alla trazione di 
.60-70 kg./mm.?. 


Documentazioni relative 


| ‘Passtifte. — — (NDI Mitteilungen, febbraio 1928). 
\Kegelstifte. — (NDI Mitteilungen, marzo 1928). 


Wicoccistifte. — Ing. Otto Muller. — (NDI Mittei- 
4 lungen, marzo 1918). 
Tabelle DIN del Comitato tedesco di umificazione. 

1 (febbraio 1925) Kegelstifte. 
| 7 (febbraio 1925) Zylinderstifte. 
Tabelle ONIG del Comitato austriaco di umificazione. 

| M. 5401 (dicembre 1924) Kegelstifte. 

M. 5402 (dicembre 1924) Zylinderstifte. 

Tabelle SFS del Comitato finlandese di unificazione. 


B. VI. 1 (gennaio 1926) spine cilindriche. 
B. VI. 2 (gennaio 1926) spine coniche. 


L’INDUSTRIA MECCANICA 


Nelle tabelle che seguono sono state riportate in- 
tegralmente le norme stabilite nella unificazione 
tedesca. 


Allo scopo di poter inquadrare più facilmente le 
risposte, sono stati riportati qui sotto i punti principali 
sui quali si desidera che l'inchiesta pubblica abbia a 
pronunciarsi: 

1) La serie dei diametri deve essere estesa a valori 
inferiori ad 1 mm.? perchè? 

In caso affermativo quali valori si debbono sce- 
gliere? perchè? 

I diametri di mm. 12 e 14 debbono essere lasciati 
oppure debbono essere sostituiti dall’unico dia- 
metro di mm. 13? perchè? 

Il diametro di mm. 6,5 delle spine coniche deve 
essere lasciato o deve essere sostituito dal dia- 
metro di mm. 6? perchè? 

Gli altri valori dei diametri delle spine trovano 
qualche difficoltà di applicazione nella vostra 
officina? quali? 

Le condizioni di resistenza ed elasticità del ma- 
teriale da adoperarsi nella fabbricazione delle 
spine vanno bene? Se no quali valori proponete? 


all’unificazione delle spine 


Tabelle VSM del Comitato svizzero di unificazione. 
12770 (aprile 1922 
12774 (aprile 1922) Goupilles cylindriques. 


) Goupilles coniques. 


Unificazioni del Comitato cecoslovacco di umificazione. 
CSN 1008 — 1925 — Stifte und splinte. 

Tabelle del Comitato olandese di umificazione. 
N. 10 (agosto 1919) Spine coniche. 

Tabelle SMS del Comitato svedese di 
10 (luglio 1921) Spine coniche. 
16 (luglio 1921) Spine cilindriche. 


unificazione. 


Standardisation de la boulonnerie, de la visserie et 
des pièces s'y rattachant. Commission permanente 
de standardisation. Frascicolo E; (giugno 1920). 


Prezzo L. 40, oltre le spese postali (L. 2,50 
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Non si eseguiscono ordini se non accompagnati dal relativo importo 


PUBBLICITÀ 


per il Regno e Colonie, e L. 5,—- per l'Estero) 


— ne + 
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in regola col pagamento delle quote sociali 


Attività dell'UNIM. 


Commissione per l’unificazione dei capitolati per le 
Pubbliche Amministrazioni. 


In seguito al R. Decreto 7 gennaio 1926 n. 216, convertito 
nella legge 15 luglio 1926 n. 1379, riguardante la preferenza ai 
prodotti dell’ industria nazionale negli acquisti da effettuarsi da 
parte delle Amministrazioni dello Stato, e da istituti od enti 
comunque sovvenzionati, o sussidiati dalto Stato, il Ministro per 
l’Fconomia Nazionale nominò, nel maggio scofso, una Com- 
missione, scelta nel seno del Comitato Generale per l’ Unificazione 
nell’Industria Meccanica -- UNIM - ed in cui sono rappresentate 
le Amministrazioni pubbliche interessate, per rendere tecnica- 
mente uniformi i capitolati delle Amministrazioni dello Stato e 
degli Tînti predetti. 

Nel numero del luglio scorso della nostra Rivista, dando no- 
tizia della custituzione di codesta Commissione, abbiamo anche 
riportato il discorso che S. E Beliuzzo, Ministro per l'Economia 
Nazionale, pronunziò nella seduta del 4 giugno scorso nell’occa- 
sione dell’insediamento di questa Commissione. 

Per assolvere il più sollecitamente possibile i propri compiti, 
questa commissione, nella riunione del 5 agosto, si è suddivisa in 
4 sottocommissioni la prima col compito di studiare lo schema di 
un capitolato generale amministrativo, la seconda incaricata del- 
l'unificazione dei capitolati relativi alla meccanica ed alla metal- 
lurgia, la terza per l’unificazione dei capitolati relativi alle opere 
pubbliche, la quarta per l’unificazione dei capitolati relativi alle 
inaterie tessili. chimiche, ecc. 

La presidenza della prima sottocommissione è tenuta dal Pre- 
sidente della Commissione: Sen. Cav. di Gr. Cr. Avv. Adolto Berio, 
Consigliere di Stato, mentre le tre sottocommissioni tecniche sono 
presiedute dal Gr Uff. Ing. Bonfiglietti Filippo, Generale del 
Genio Navale. 

La prima Sottocommissione ha, oggi, esaurito il suo compito; 
essa ha predisposto, dopo un attivo lavoro, le norme integrative 


della legge sulla preferenza da darsi ai prodotti nazionali e lo° 


schema di un capitolato generale amministrativo. 

I,e norme integrative della legge sulla preferenza ai prodotti 
nazionali sono state discusse ed approvate dalla Commissione 
Plenaria nelle sedute del 12 ottobre e del 10 novembre: lo schema 
di capitolato generale amministrativo è stato, recentemente, sot- 
PORpAtO all'esame della Commissione Plenaria che ne ha iniziato 
la discussione nelle sne sedute del 9, 10 e 11 dicembre. 

La seconda Sottocominissione tecnica ha predisposto la prima 
parte di un capitolato generale tecnico per i materiali metallici, 
nella quale, prendendo a base il decreto Presidenziale 15 luglio 
1925 sui materiali ferrosi, si elencano tutte le macchine di prova, 
si espongono le condizioni di prelievo dei saggi e le prove ed esami 
cui possono sottoporsi, per il collando, i materiali mnetallici; 
nella seconda parte, tuttora in elaborazione, verranno elencati 
i materiali metallici in uso presso ie Pubbliche Amministrazioni 
e determinate le prove cui debbono sottoporsi, e le caratteristiche 
cui debbono soddisfare a seconda del loro impiego. 

La prima parte di questo capitolato, già approvata dalla sot- 
tocommissione competente, verrà, quanto prima, sottoposta al- 
l'esame della Conimissione Plenaria. 

Le altre due sottocommissioni tecniche stanno, attualmente, 
predisponendo il materiale di discussione. 


Note 


Le discussioni in seno alla Commissione Plenaria relativamente 
al Capitolato Cenerale Amministrativo, e quelle in seno alla se- 
conda sottocommissione per la prima parte del capitolato gene- 
rale tecnico per i materiali metallici sono state precedute da rin- 
nioni private, presso la sede dell’UNIM, fra i rappresentanti la 
classe industriale. 

In queste riunioni si è sentita la necessità e fu espresso il de. 
siderio che ai membri industriali della Commissione per l’unifi- 
cazione dei capitolati per le Pubbliche Amministrazioni, sia data 


una stretta collaborazione da parte della industria particola:: 
mente interessata in modo che il capitolato tecnico per i mate: 
riali metallici, possa riuscire in tutti i dettagli compilato in modo 
da tener adeguato conto delle condizioni dell industria mecca-. 
nica e metallurgica nazionale, pur salvaguardando nel tempo stess 
gli interessi delle Pubbliche Amministrazioni. Tale coliabora-. 
zione è stata sollecitata per mezzo della Segreteria dell’UNIM, 
e, come atto preliminare, allo scopo di avere un elenco preciso dei 
laboratorî per le prove ed esami dei materiali e la nozione della. 
loro attrezzatura è stato diramato alle principali ditte Metallutgl 
giche e meccaniche il seguente questionario: 


Elencazione e specificazione dei laboratorî per le 
prove ed esami dei materiali. 


3 
Notiedella Ditta: SM osso SEME AZURE TI IN IR # 


Indirizzo del laboratorio (Comune, via e numero)...................-. 


1. liseguite prove ed analisi anche per conto terzi? Quali? (ri- 
ferirsi ai paragrafi che seguono). i 

i 

. n . . . . bi 

2. Quali lavorazioni o prodotti. particolarmente studiate e. 
controllate? È 


8. Di quali macchine disponete per le prove di trazione statica 
(indicare la loro potenza, gli elementi che consentano di ri- 
levare, se idrauliche o a leva, se orizzontali o verticali, indi- 
care eventualmente il nome del costruttore). i 


4. Di quali dispositivi disponete per la misura del limite elastico. 
e del limite proporzionale? 


Di quali macchine e dispositivi disponete per le prove a pres-. 
sione ed a flessione? (indicare tutte le caratteristiche speci- 
ficate in ].). 5 


(da | 


6. Di quali macchine disponete per le prove a torsione? Quali 
elementi consentono esse di ricavare dalla prova stessa? 


4 


Eseguite correntemente prove di durezza e di quali macchine 
disponete per queste prove? 


8. Quali prove eseguite su ghisa? Disponete di dispositivi spe- 
ciali nella prova a trazione per assicurare uno sforzo perfetta- 
mente assiale? ) 


Quali macchine possedete per le prove di sollecitazioni di 
namiche? Quali sono le loro caratteristiche? 


10. In particolare, di quali macchine disponete per la prova di 
resilienza su barretta intagliata? (si prega di indicare se le 
macchine sono di tipo pendolare o a caduta diretta, o rota- 
tiva (Guillety), la loro potenza, ecc.). 


ni 
pri 


Di quali mezzi disponete per le prove all’urto su ghise?. 


12. Quali saggi siete soliti eseguire e quali sono le loro moda 
per gli altri materiali metallici? 


13. Possedete macchine per prove di fatica per cicli 0 per prove 
ad urti ripetuti e quali elementi essi consentono di rilevare? 
(si prega di specificare se le prime sono per prove di fatica a 
flessione, a trazione, a compressione, a torsione, o a sforzi 
combinati e le loro caratteristiche: numero dei cicli nell’uni- 
tà di tempo, massima energia disponibile, valori massimi e 


minimi entro i quali questa si può far variare, ecc.). 


14. Possedete macchine per prove di attrito? Quali sono le loro 
caratteristiche e quali elementi esse consentono di rilevare 
nel saggio? (se consentono di misurare l'usura per attrito to» 


& 
tale o volvente, entro quali limiti si possono far variare le 
| pressioni di prova, di quali dispositivi dispongono per la 
_ misura dei lavoro). 


5. Possedete apparecchi per l'esame metallografico? E quali? 


16. Siete soliti eseguire sui materiali presentati al collaudo l’ana- 
lisi chimica? E quali determinazioni siete soliti eseguire sugli 
acciai e sui metalli in generale? 


17. Altre eventuali indicazioni. 


Oltre allo scopo immediato, sopra segnalato, questa indagine 
servirà anche a dare ja conoscenza esatta dell'estensione dei mezzi 
D i controllo e di esame esistenti presso la industria metallurgica 
‘ed in quella meccanica: mezzi che, in ben poco tempo, si sono svi- 
È Iuppati e diffusi probal: rilmente assai più di quello che si conosce 
che generalmente si ritiene. 

ERer questa ragione, tutte quelle Ditte interessate che even- 
almente non avessero ricevuto il questionario sopra riportato, 
sono invitate di volere ugualmente indicare i dati sopra ri- 
hiesti, alla segreteria dell’UNIM - Via Tommaso Grossi 2 
Milano (102). 


s0 
4 


Nuove unificazioni estere: 


FINLANDIA, 


FS B II 1 - Formati delle tavole dei disegni. 

SFS B II 2 e 3 — Caratteri per le scritture sui disegni. 

_SFS B II 4 — Disegni tecnici. Grossezze delle linee. 

SFS B II 4 — Disegni tecnici. Disposizione delle proiezioni. 
_SFS B II 6 — Disegni tecnici. Norme per la disposizione delle 
a sezioni. 

SFS B II 8 — Disegni tecnici. Disposizione delle quote. 

SFS B VI — Larghezza di dado. 

SFS B VI 1 —- Spine cilindriche. 

(SFS B VI 2 — Spine coniche. 

SFS B VI 3 — Copiglie. 
“SFS B VI 6, 7, 8, 9, 10 — Chiavette, linguette e chiavette 


tangenziali. 


GERMANIA. 
WUnificazioni navali. 


» 


! INA Tg 15 — Telegrafi di bardo a trasmissione meccanica. 
Quadranti. 

. INA Tg 17 - Telegrafi di o a trasmissione meccanica. 
Dettagli della trasmissione. 

l NA Tg 18 — Telegrafi di bordo a trasmissione meccanica. 

Dettagli “della trasmissione. 

} HNA K 1 - Tubi bollitori. 

HNA K 2 - Tiranti longitudinali per caldaie. 

HNA K 3 —- Tiranti di ancoraggio per caldaie. 


Organi di macchine: 


DIN 418 Beibl — Pesi dei bulloni grezzi esagonali. 

DIN 478 BI 1 — Viti a testa quadra e flangia. Filettatura 
Sist. Metrico da 5 a 24 mm 

DIN 478 BI 2 — Viti a testa quadra e flangia. Filettatura Sist. 
ar Whitworth, da 1” a 1”. 

DIN 479 B11 — Viti a testa SA ed estremità a colletto. 
e; Filettatura Sist. Metrico, da 5 a 24 mm. 

DIN 479 BI 2 — Viti a testa quadra ed estremità a colletto. 
Filettatura Sist. Witworth, da VM” a 1”. 

DIN 480 B] 1 - Viti a testa quadra con fiarigia, ed estremità 
a colletto. Filettatura Sist. Metrico, da 8 a 24 mm. 
DIN 480 B1 2 — Viti a testa quadra con flangia, ed estremità 
a colletto. Filettatura Sist. Whitworth da 5/16” a 1”. 
] IN 556 Beibl — Pesi dei bulloni grezzi a testa quadra e dado 
ù esagono. 

DIN 558 Beibl — Pesi delle viti. grezze a testa esagona. 

DIN 559 Beibl — Pesi dei bulloni grezzi a testa tonda bassa e 
k si quadro sottotesta, con dado quadro. 

DIN 565 Beibl 1 — Pesi dei bulloni grezzi a testa svasata con 
as nasetto, e con dado esagono. 

DIN 565 Beibl 2 — Pesi dei bulloni grezzi a testa svasata con 
n} nasetto, e con dado quadro. 

IN 566 Beibl — Pesi dei bulloni grezzi da legno, a testa sva- 
#09) sata e quadro sottotesta, con dado quadro, 
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DIN 567 Beibl — Pesi dei bulloni grezzi per metallo a testa 
svasata e quadro sotto testa, con dado quadro. 

DIN 568 Beibl — Pesi dei bulloni grezzi a testa conica, con 
dado quadro, 

DIN 569 Beibl — Pesi dei bulloni grezzi per metallo, a testa 
tonda e nasetto, con dado esagono, 

DIN 660 — Chiodi a testa tonda — diametro da 1 a 9 mm. 

DIN 661 — Chiodi a testa svasata — diametri da 1 a 9 mm. 

DIN 662 — Chiodi a testa svasata bombé — diametri da 1,6 
a 8,4. 

DIN 663 — Chiodi a testa tonda larga — diametri da 1 a 9 mm. 

DIN 664 — Chiodi a testa svasata larga - diametri dal a9mm. 

DIN 673 — Chiodi a testa svasata bombé larga — diametri da 
1,6 a 8,4 mm. 

DIN 674 — Chiodi a testa gonda bassa e larga — diametri da 1,6 
a 8,4 mm. 

DIN 675 - Chiodi per cinghie — diametri da 2,5 a 6,5. 


Impianti industriali: 


DIN 4901 - Metodi di trasporto per lavorazione continua; desi- 
gnazione e nomenclatura. Li 


Elettrotecnica: 


DIN VDE 8052 — Gambi portaisolatori diritti, per isolatori 
secondo DIN VDF 8022. 


Costruzioni: 

DIN 996 — Posizione delle linee d’asse delle chiodature per ferri 
profilati (sostituisce il n. 1020), 

DIN 997 — Posizione delle linee d’asse delle chiodature, per ferri 
profilati (sostituisce il n. 1031). 


Costruzioni automobilisticle: 


DIN Kr G 403 — Filettatura di tappi a vite e relativi iori fi- 
lettati (sostituisce il Kr G 401). 

DIN Kr M 105 — Flangia di attacco del cambio, 

DIN Kr M 106 — Flangia di attacco del motore. 

DIN Kr G 105 - Prospetto delle unificazioni DIN, da impie- 
gatsi per le costruzioni automobilistiche. 

DIN Kr G 102 — Applicazione delle norme. 


Matenale jervoviario: 


DIN 1582 .- Manovelle del freno. + 


Locomotive: 


DIN LON 202 — Bussole. 

DIN LON 203 — Bussole. 

DIN LON 345 — Viti esagone semilavorate per dado semplice. 
DIN LON 346 — Viti esagone semilavorate per doppio dado. 
DIN LON 347 — Viti esagonali semilavorate, a perno, per dato 


semplice. 

DIN LON 348 — Viti esagonali semilavorate a perno, per dado 
a intagli. 

DIN LON 249 - Viti esagonali semilavorate a perno, per doppio 
dado. 


DIN LON 351 — Viti esagonali, grezze. 

DIN LON 352 — Viti quadre, grezze. 

DIN LON 353 — Viti grezze a testa tonda bassa, con quadro 
sotto testa, per legno. 

DIN LON 354 — Viti grezze a testa svasata con nasetto per 
metallo. 

DIN LON 3033 —- Robinetto a maschio, con attacco a tubo da 
ambo i lati: diametro nominale 25. 

DIN LON 30838 —- Robinetto di livello d'acqua con attacco a 
flangia. 

DIN LON 3039 — Robinetto di livello d’acqua con attacco a vite. 

DIN LON 3046 - Robinetto per manometro co attacco a flangia. 

DIN LON 8048 — Maschio di rubinetto, a fissaggio a molla. 

DIN LON 3229 — Robinetto di scarico per livello d'acqua. Tipo 
pesante, con raccordo per attacco a lantena. 

DIN LON 3230 .- Robinetto di scarico per livello d’acqua. Tipo 
pesante. 

DIN LON 5103 - Valvola cllindrica con attacco a vite. 

DIN LON 6001 - Occhio pottasegnale, inferiore. 

DIN LON 6002 — Occhio portasegnale, superiore, a gambo curvo 

DIN LON 6003 — Occhio portasegnale superiore, a gambo di- 
ritto. 

DIN LON. 7020 — Attacchi delle leve ai perni. 

DIN LON 262 - Anelli di guernizione per i duomi. 


L'INDUSTRIA MECCANICA _ 


RASSEGNA DELLA FONDERIA 


al E e VE - 
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ESPOSIZIONE E CONGRESSO INTERNAZIONALI DI FONDERIA 


PARIGI, 


SETTEMBRE 1927 -4 


ING. C. VANZETTI 


Nell'ottobre scorso ebbe luogo a Detroit negli 
Stati Uniti d'America, un congresso internazionale 
di fonderia che durò circa una settimana..Contem- 
poraneamente era aperta una interessantissima espo- 
sizione di fonderia in genere. 

Il viaggio in America, straordinariamente inte- 
ressante, presentava due gravi inconvenienti, quello 
cioè di richiedere molto danaro e molto tempo, ma 
quel centinaio di industriali europei che si decisero 
a fare la traversata dell'Oceano, ritornarono con- 
vinti di avere assai bene impiegato il loro tempo e 
il loro danaro. 

I/anno prossimo, nel mese di settembre, avranno 
luogo a Parigi una esposizione ed un congresso in- 
ternazionali di fonderia. E già costituito in Francia 
un Comitato, sotto l’alto patronato del Ministro del 
Commercio, dell'Industria, delle Poste e dei Tele- 
grafi e del Comitato Francese delle Esposizioni. 


I/esposizione è organizzata dal Sindacato Gene-' 


rale dei Fonditori di Francia, col concorso della Di- 
rezione dell’Insegnamento Tecnico (Ministero del- 
l'Istruzione Pubblica e delle Belle Arti) dell’ Asso- 
ciazione Tecnica di Fonderia e dell’ Associazione Ami- 
cale e Mutua di Fonderia. 

Lesposizione comprenderà: 

19) Le materie prime necessarie alla fabbrica- 
zione dei getti di ghisa, acciaio, ghisa malleabile, 
rame, ottone, bronzo, alluminio e metalli in genere. 

2°) I prodotti delle fonderie, sia getti, greggi o 
lavorati, sia macchine ed apparecchi nei quali i getti 
rappresentino l'elemento principale. 

3°) Il materiale di fonderia (fusione, lavora- 
zione terre, sbavatura, ricottura, anime, macchine 
da formare, mezzi di trasporto ecc.) sia allo stato 
di riposo che funzionante. 4 

4°) Tutta l'attrezzatura adoperata nelle fonderie. 

Il Associazione Tecnica di Fonderia organizzerà 
durante l'esposizione un congresso internazionale nel 
quale verranno discussi temi interessanti i fonditori. 

Quanto prima seguiranno altri ulteriori schiari- 
menti. i 

Io ebbi la fortuna di andare, con 14 colleghi ita- 
liani, al Congresso di Detroit; credo di avere impa- 
rato durante il mio soggiorno in America forse 


quanto ho imparato in trentotto anni di pratica a, 
Milano, e credo mio dovere raccomandare vivissi- - 


mamente a tutti i miei colleghi d’Italie di prepa- 
rarsi ad una gita a Parigi pel settembre prossimo; 


ma non basta. 


To credo che noi abbiamo anche il dovere di con- 
correre all’esposizione in qualità di espositori. Ho ve- 


duto la grande produzione americana, meravigliosa 


sopra tutto per la organizzazione e per lo spirito di as- | 


soluta novità, libero dalle pesanti catene di vecchie 


tradizioni, che guida i produttori. In America con delle — 
paghe molto più alte che in Italia, si produce all’in- 
circa ai nostri prezzi, perchè gli impianti sono fatti ra- 
zionalmente, perchè i problemi dell’officina sono sem- | 
preprima postie poi risolti nettamente e chiaramente, — 
ma la produzione italiana — come qualità — non | 


è certamente inferiore a quella americana. 


Quando siamo all’estero noi industriali italiani | 


siamo afflitti dagli elogi che i nostri colleghi ci fanno 


per il nostro bel cielo, per la nostra magnifica na- 


tura, per tutte le nostre glorie, sopra tutto artisti- 
che del passato, pei nostri artisti da Caruso a Va-. 
lentino, ma nessuno pensa ‘a ricordare ad esempio 


che le fondamenta della scienza e della tecnica del- | 


l'elettricità sono state poste da scienziati italiani, 
pochi sanno che l’Italia è ricca di officine che dànno 


una splendida produzione industriale in condizioni 
tutt'altro che favorevoli, ed è nostro dovere mostrare | 
ai nostri colleghi stranieri che noi abbiamo del va-. 


lore anche nel campo industriale. 3 


Nessuna migliore occasione dell’esposizione di Pa- 
rigi, dove i nostri colleghi francesi ci inlvitano a 
concorrere largamente. E dobbiamo prepararci al. 
congresso, e portarvi la parola intelligente e colta. 
dei nostri tecnici migliori, che non mancano da noi, 


ma non sono abbastanza apprezzati. : 
Probabilmente verrà costituito un Comitato Italiano 

presso una delle nostre Associazionitecniche allo scopo 

di facilitare il concorso dei connazionali all’esposi- 


zione ed al congresso, e ne sarà data notizia nella | 
nostra Rivistà. Per ora, chiunque desideri qualche 


notizia in proposito, non ha che a rivolgersi perso-. 
nalmente a me, che sarò ben lieto di fornire ogni. 
schiarimento. 


PRESTITO DEL LITTORIO i ra | A 


Alla autorevole voce della Confederazione Generale Fascista dell'Industria Italiana, le cui importanti iniziative per il migliore È 


rà 


Ù 


successo del Prestito del Littorio sono note alla maggior parte delle nostre Associate, riteniamo opportuno unire anche la nostra. 
affinchè le Ditte, oltre alla sottoscrizione, intensifichino la propaganda fra i dipendenti, tenendo presente che la piu larga parte 
cipazione dei piccoli risparmiatori darà al prestito non solo maggiori risultati finanziari, ma anche una più larga significazione morale. 

Gli industriali, i cui sentimenti patriottici sono simpaticamente noti, sappiano esseri primi anche in questa occasione. | 


La Scuola Superiore di Fonderia è stata fondata 
| dietro iniziativa del Sindacato Generale dei Fondi- 
. tori di Francia, con l’aiuto attivo e benigno del sot- 
 tosegretariato dello Stato per l’Insegnamento Tec- 
nico. Lo scopo di questa istituzione è quello di for- 
mare degli ingegneri e dei capi fonditori che uni- 

| scano alla competenza professionale una conoscenza 
sufficiente dei problemi scientifici e metallurgici, 
onde permettere loro di esercitare con intelligenza 
la propria professione, applicando i progressi della 
scienza, della metallurgia, dell’attrezzatura e del- 
l’organizzazione; in una parola, si tratta di « produrre 
sempre meglio ed.a più buon prezzo ». 

Ci è sembrato che tale scopo sarebbe più facil 
mente raggiunto con un insegnamento elevato e re- 
lativamente corto, rivolto ad uomini già fatti, piut- 
tosto che con un periodo scolastico più lungo imposto 
a dei giovani non iniziati e privi di conoscenze ge- 
nerali. 

In realtà non è nella scuola che si acquista della 
competenza nella nostra professione, l'abitudine del 
comando, la conoscenza delle necessità industriali 
e commerciali, secondo noi indispensabili per assi- 
milare tutte le sfumature dell’insegnamento da noi 
impartito. 

E del pari, invece di ricercare degli allievi nella 
persona di giovani ingegneri di fresco licenziati da 

. una scuola di insegnamento generale, i fondatori 
. hanno preferito attirare alla nostra Scuola i profes- 
. sionisti istruiti, che avessero già. avuto qualche pic- 
. cola carica direttiva, con l’idea di trattenerli nella 
. nostra scuola il minimo di tempo necessario a col- 
— mare le lacune nelle loro conoscenze e a sviluppare 
. le loro qualità naturali di osservazione, organizza- 
: zione e comando. 

Ciò vi spiega l’importanza che noi diamo al tiro- 
 cinio nelle officine. Noi vogliamo che esso sia abba- 
. stanza lungo e di buona qualità. Ai recente esame 
. d’ammissione ci siamo potuti render conto del fatto 
. che un certo numero di candidati l'aveva conside- 
rato piuttosto come una formalità senza importanza 
. che non come una base sulla quale ci dovremmo 
| appoggiare per sviluppare le vostre conoscenze ed 
1 il vostro carattere. 

Qualcuno dei vostri camerati, basandosi sulle no- 
| stre osservazioni, ha concluso ch'era suo interesse 
| rimandare l’entrata nella scuola all'anno seguente, 
. onde migliorare il proprio valore professionale. Io mi 
congratulo con loro di questa decisione. Altri non 
hanno potuto farlo, ed io ci tengo a raccomandare 
. loro di cogliere tutte le occasioni per prendere con- 
tatto con la pratica del loro mestiere. 

Sarà bene che io precisi a questo punto ciò che io 
intendo per tirocinio. Alcuni immaginano che esso 
consista esclusivamente nell’esercitare il mestiere del 
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fonditore, altri credono che esso consista in una 
spassosa passeggiata in una fonderia. Certamente è 
desiderabile che tutti voi sappiate mettere adirit- 
tura « la mano nella pasta ». Voi ne potrete ricavare 
in seguito una grande autorità. Ma ciò non è sempre 
possibile né indispensabile, in tutti i casi ciò non è 
mai sufficiente. Un fonditore che non sapesse che 
maneggiare la spatola e che ignorasse tutte le que- 
stioni riguardanti le materie prime, la ‘fusione, le 
sabbie, che non si rendesse conto dei complessi fe- 
nomeni ai quali assiste, che non facesse lavorare il 
suo cervello nel tempo stesso che lavorano le sue 
mani, riuscirebbe un ben misero allievo della nostra 
scuola. Il tirocinio di un disegnatore, di un chimico, 
di un ingegnere nella fonderia, può essere molto pro- 
fittevole per formare il futuro capo, anche se egli 
non avrà acquistato una abilità manuale notevole; 
ciò a patto che il suo spirito sia costantemente sve- 
glio, che egli cerchi di comprendere ciò che vede e 
che procuri di trarne le debite conclusioni. 

I,ideale sarebbe raggiunto quando il professionista 
manualmente abile, avente le qualità or ora de- 
scritte, avrà potuto esercitarle e possederà ancora 
una istruzione generale sufficiente per assimilare senza 
difficoltà ‘l'insegnamento teorico o pratico della 
Scuola. 

Insomma ciò sarebbe come dire che, qualunque 
sia l'origine del candidato, pratico puro o allievo di 
una scuola riconosciuta dal Consiglio di Amministra- 
zione, il suo tirocinio dovrà essere in durata e qualità 
sufficiente a farne un professionista esperto. Egli 
avrà interesse, a mal grado della confidenza in sè 
stesso che gli può dare un esame ben riuscito, a ri- 
tardare di un anno il suo ingresso nella scuola, piut- 
tosto che entrarci con insufficiente preparazione. 

I,a nostra Scuola è una «Scuola di perfeziona- 
mento », di applicazione, piuttosto che di insegna- 
mento enciclopedico della professione. 

TI,a brevità del tempo di cui disponiamo, richiede 
da parte dell’allievo una comprensione molto rapida 
delle finezze professionali che gli vengono insegnate 
e che gli sfuggirebbero se fosse insufficientemente 
preparato. 

Può sembrare cosa priva di interesse pratico il 
trattare davanti a voi questo soggetto, dato che 
quest'anno voi seguite i vostri corsi; vuol dire che 
quello che ho detto servirà per quelli di voi la cui 
preparazione presenta qualche lacuna, facendo sì 
che essi sappiano regolare la loro condotta di con- 
seguenza. 

Ciò servirà ancora e sopratutto come mezzo per 
ottenere da voi, con la vostra influenza sul recluta- 
mento avvenire, che le condizioni da me ora esposte 
siano sempre meglio realizzate, e ciò per il bene e 
l'avvenire della nostra Scuola. 
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Fra i vostri colleghi c'è un buon numero di pro- 
fessionisti. di grande esperienza nei diversi campi. 
Alcuni sono di già specialisti, e ad essi mi propongo 
di chiedere di trattare davanti a voi la loro specia- 
lità. Ma vorrei ancora che questi che fra voi sono 
meglio al corrente di certi punti; aiutassero gli altri, 
ben inteso a titolo di rivincita. Io vi voglio veder 
organizzati in una collaborazione piena di fiducia 
una specie di insegnamento mutuo sul quale io fondo 
grandi speranze. 

I,a direzione della Scuola di Arti e Mestieri ha 
messo gentilmente a nostra disposizione un locale 
nel quale voi potrete lavorare fuori corso; ciò faci- 
literà quella collaborazione che io desidero, perchè 
voi vi troverete riuniti più a lungo. 

Pensate a creare subito fra di voi questi legami 
preziosi. Uno scambio di questo genere non impove- 
rirà nessuno, voi anzi sarete tutti professionalmente 
più ricchi. Io spero ancora che ne nasceranno quelle 
forti amicizie tanto utili nella vita ed uno spirito 
di corpo di cui non potrà che beneficiare il vostro 
avvenire e quello della Scuola. 

Noi, o signori, abbiamo da fare con un ciclo di 


studi molto faticoso. Voi siete, in maggioranza al-. 


meno, degli uomini già a posto. Abbiamo avuto la 
cura di.ridurre il tempi della vostra presenza a 
Parigi allo stretto necessario. E pertanto vogliamo 
che il vostro soggiorno alla scuola sia ricco di pro- 
fitto. Voi dovrete dunque fornire una considerevole 
quantità di lavoro e ci tengo ad avvertirvi in prece- 
denza affinchè possiate prendere le debite precau- 
zioni. Vi raccomando di mettervi con la massima 
diligenza all'esecuzione dei. vostri lavori pratici ed 
allo studio del vostro corso. I lavori pratici sono 
spesso lunghi; essi costituiscono una parte prepon- 
derante del nostro insegnamento; è assolutamente 
necessario che voi non vi troviate in ritardo. 

I primi lavori vostri vi sembreranno senza dubbio 
iolto ardui, ma l’esperienza verrà presto se voi ci 
consacrerete fin da principio tutti i vostri sforzi. 

Per quanto riguarda il corso, se uno di questi vi 
sembrasse difficile da assimilare, voi me ne darete 
avviso. I vostri professori si assicureranno regolar- 
mente che al finire di ogni lezione essi siano stati be 
compresi. Voi non esiterete a chiedere loro gli schia- 
rimenti necessari; ove occorresse poi, per un caso 
speciale, io farò riprendere a vostra richiesta una 
parte del corso, facendolo esporre da un ripetitore. 

In tal modo non avrete scusa di non aver com- 
preso. Occorre assolutamente che l’insegnamento sia 
bene assimilato. 

Per ciascuna materia, voi sarete interrogati su- 
bito da un ripetitore, e chiameremo questi gli esami 
particolari, in seguito dal professore (esami generali). 

Nell'insieme, noi tendiamo a sviluppare le idee 
generali, la filosofia del soggetto, a far sorgere il 
metodo non solamente perchè crediamo che quest 
sia il miglior mezzo di insegnamento, ma ancora 
perchè speriamo di sviluppare così fra voi lo spirito 
di imitazione, l'abitudine della sintesi, lo spirito di 
osservazione, tutte doti di grande importanza per 
un capo. Noi entreremo nei casi particolari solamente 
a titolo d'esempio dei metodi generali. Eviteremo la 
descrizione fastidiosa, l'appello alla memoria. Noi 


tenteremo, secondo la massima di Plutarco rammen- 
tata l’anno scorso da uno dei nostri più distinti con- | 
ferenzieri, M. Vanzetti, « d’accendere un fuoco piut 
tosto che riempire un vaso », di insegnarvi a impa 
rare piuttosto che riempirvi il cervello di cifre e | 
di testi. i 

Svilupperò davanti a voi ancora adesso il piano 
generale degli studi, affinchè possiate orientarvi. La 
parte teorica e la parte pratica si compenetrano, si 
completano, e formano in realtà un tutto che noi. 
abbiamo tentato di rendere quanto mai omogeneo. 

Sebbene il nostro programma comprenda le co 
noscenze generali indispensabili, esso è nettamente 
orientato verso la meta da raggiungere: la forma 
zione di un capo di fonderia. 

Nella scelta del personale insegnante abbiamo sta È. 
bilito una linea direttiva: cercare per ogni soggetto 
il professore o il professionista che ci sembri meglio 
qualificato a trattarlo, senza pretendere di trovare © 
una personalità che conosca a fondo tutta la profes | 
sione, cosa questa assolutamente impossibile. Le 
principali materie trattate ed i nomi dei DIOR 
sono indicati in fondo a queste note. ; 

Come potete constatare, dei grandi scienziati, dei 
professori di alto valore hanno voluto prestare la 
loro collaborazione. Degli uomini rotti alla pratica 
del mestiere, spesso dimoranti lontano da quì, non 
hanno esitato ad abbandonare i loro affari per ap. — 
portare il frutto della loro esperienza e la loro colla- 
borazione distinta ed illustre. i 

Crediamo così di aver messo a vostra disposizione | 
i migliori elementi che ci fu dato di tovare, per per- 
fezionare le .vostre conoscenze. A voi ora lappro- 
fittarne. 


> 


I corsi nell'aula saranno completati con visite di | 
laboratori, officine, studi di fonderia, progetti e 
studi tecnic. Noi faremo aimeno una, e talvolta 
due visite di officina per settimana. Queste visite, 
che sono possibili grazie alla gentilezza dei fondi- 
tori membri del sindacato, non possono dare tutto 
il loro profitto se non a patto che siano fatte con. 
lo scopo di studiare attentamente e nei loro dettagli 
tutti ! dispositivi delle officine e la loro produzione. 
Sarà impossibile chieder ad ognuno di voi un rap- 
porto su ognuna di queste visite. Ciò significherebbe. 
per voi e per il vostro correttore un lavoro molto | 
considerevole. Ma, perchè tutte siano. profittevoli, — 
le visite saranno oggetto di cinque rapporti su punti | 
diversi, fatto dai rappresentanti di cinque gruppi | 
diversi di allievi. Questi gruppi saranno costituiti 
in modo da variare le singole competenze; ciascuno 
di essi comprenderà cinque o sei allievi. i 

Ogni allievo diventerà a turno il relatore del suo 
gruppo; ma i suoi colleghi dovranno raccogliere se- 
condo le sue istruzioni il materiale necessario alla 
elaborazione del rapporto. Sebbene redatto da un | 
solo allievo, questo rapporto raccoglierà dunque le 
osservazioni dell’insieme del gruppo. Il relatore avrà |. 
un voto, ma ogni allievo potrà essere interrogato 
nel corso della discussione che ha luogo dopo cu 
visita, Ì i 


x 
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Gli studi di formatura avranno luogo tre volte 


_ al mese. Essi consistono nello studio completo della 
fabbricazione di un pezzo in determinata quantità, 
incominciando da un pezzo semplice per arrivare 
alla fine del corso a lavori difficili. 
comporta: 


Questo lavoro 


La determinazione del peso del pezzo e del peso 
del metallo da adoperare nella colata. 

La determinazione dei soprametalli per la la- 
vorazione. 

Lo studio del modello e delle casse d'anima. 

Lo studio del metodo migliore di formatura e 


| di applicazione delle anime. 


Iesposizione delle ragioni della “delta; 

T,0 studio del telaio e del materiale. 

I,a descrizione dettagliata delle operazioni di 
formatura, introduzione delle anime, fusione e colata. 

La composizione della lega scelta. 

Il modo di ottenerla. 

I trattamenti termici, ove occorrano. 

Una critica del tracciamento del pezzo. 

Uno studio dei prezzi di vendita. 

Riassumendo, un lavoro completo. sulla fabbri- 
cazione prescelta. 


È necessario che questi studi dettagliati siano pre- 
sentati allo scopo di abituarvi ad esporrè per iscritto 
dei problemi tecnici che rientreranno verosimilmente 
nell’ambito delle vostre funzioni future. Ma ci man- 
cherebbe il tempo per presentarle tutte sotto questa 
forma. Un certo numero dunque di queste, sarà 
presentato sotto una forma semplificata, analoga a 
quella che noi vediamo impiegata nelle fonderie per 
dare il lavoro all’assistente. Questa forma sarà ge- 
neralizzata di pari passo con i vostri progressi. 

Infine, una volta al mese, dovrete trattare un pro- 
getto d’officina di dettaglio o una questione tecnica, 
come coronamento poi tratterete un progetto finale 


di fonderia completa, in cui i dati d’officina saranno 


fissati da voi medesimi. Noi giudicheremo attraverso 
questo lavoro il vostro buon senso e la vostra capa- 
cità di organizzazione materiale. 

IL/anno scorso uno dei vostri colleghi ha avuto 
l’idea di organizzare un viaggio d'istruzione durante 
la settimana santa. I risultati ne furono così inte- 
ressanti che abbiamo deciso di ripetere questo viag- 


| gio e di renderlo obbligatorio. Vogliate dunque pren- 


dere le vostre disposizioni in proposito. 

Le dispense del corso, che furono pubblicate per 
la prima volta l’anno scorso, saranno stampate 
quanto prima. Ciò non vi dispensa dal prender le 


| vostre note nell’aula. I,e dispense del corso vi sa- 


ranno consegnate al più presto dopo il compimento 


di ciascun corso, onde permettervi di ripassarle pri: 


ma delle interrogazioni. 
Il loro prezzo è di 500 franchi, pagabili per 250 Fr. 


. in gennaio e 250 a Pasqua. 


Vi parlerò ancora delle relazioni personali, che 


AI negli anni precedenti sono state presentate alla fine 


del corso. Abbiamo ritenuto che un mezzo efficace 


per giudicare se noi abbiamo raggiunto lo scopo di 
sviluppare lo spirito di osservazione e di ricerca 
fosse quello di far presentare agli allievi una memoria 
su di un soggetto da loro scelto: una piccola ricerca 
di metallurgia, la determinazione di un punto oscuro 
della loro professione, lo studio di una tecnica mal 
conosciuta, qualcosa insomma che richieda delle ri- 
cerche bibliografiche o una inchiesta nelle officine 
e ancora .delle esperienze personali, delle analisi o 
degli esami metallografici, ecc. 

Questa memoria, studiata dalla giuria che vi as- 
segnerà un voto, e discussa poi con l’allievo, per- 
mette di rendersi conto del suo valore personale e 
della giustezza e sicurezza dei suoi giudizi. Sarebbe 
dunque, sotto una forma modesta, la tesi delle fa- 
coltà. 

Per abbreviare la presenza alla Scuola abbiamo 
deciso che le memorie che richiedono delle ricerche 
personali, del tempo e delle attrezzature, non ven- 
gano presentate che qualche mese dopo la licenza. 
Questo sistema ha l'inconveniente di farvi ritornare 
alla scuola a discutere la vostra memoria per otte- 
nere il diploma, ma permette di abbreviare il vostro 
soggiorno presso la nostra scuola e vi da la possibi- 
lità di trattare i soggetti scelti servendosi dei mezzi 
di cui potrete disporre nelle officine o nei laboratorî 
in cui entrerete dopo il vostro congedo dalla Scuola. 

Nel vostro interesse stesso noi vi invitiamo a sce- 
gliere il soggetto della vostra memoria nel più breve 
tempo possibile. Solo facendo così voi potrete svi- 
lupparla durante il vostro soggiorno alla scuola 
avrete il vantaggio di aver l’aiuto ed il consiglio dei 
vostri maestri. Io vi proporrò continuamente, a ti- 
tolo di indirizzamento, dei soggetti. Voi ne potrete 
prendere nota, ed essi vi saranno sottoposti sola- 
mente a titolo di esempio. 

La classifica alla fine dell'anno sarà fatta come 
segue: 


10° Media delle interrogazioni di tutto il corso; 


2° Media dei voti nei lavori pratici; studi di 
formatura, rapporti sulle visite, progetti, ecc.; 


3° Media dei voti nello studio di fonderia pre- 
sentato all'esame finale e della discussione che vi 
fa seguito; 

4° Media del voto sulla memoria personale e di 
quello sulla sua discussione. 

I voti richiesti per il rilascio del diploma sono di 
14 punti per la media generale, con una media par- 
ticolare non inferiore a 6. 

Ecco, o signori, quello che ci tenevo a dirvi prima 
di incominciare a lavorare. Avete davanti a voi un 
bel lavoro da compiere. Noi vi aiuteremo con tutte 
le forze. 

Abbiate quella reciproca confidenza che vi sarà 
tanto utile, aiutatevi reciprocamente, abbiate con- 
fidenza nei vostri maestri e lavorate seriamente; io 
spero che in tal modo fra qualche mese potremo 
scorrere con compiacenza il cammino che abbiamo 
percorso. 
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COSTO DELLE MATERIE PRIME E ACCESSORIE PER L'INDUSTRIA DELLA FONDERIA DI GHISA 


(Escluse quindi la mano d’opera e le spese generali) 


A cura della Commissione Tecnica dell’Unione Lombarda Fonderie di Ghisa vengono mensilmente pubblicati 1 costi dei principali 


:ipi di ghisa. Nel calcolo del costo della miscela vengono tenute per base le qualità di ghisa che durante il mese considerato si presume 
abbiano prevalentemente alimentate le fonderie della Lombardia. I prezzi si intendono riferiti alla piazza di Milano franco stabilimento. 


Novembre 1926. 
Materie prime ed accessorie. 


Situazione uguale al ese precedente. i 
A puro titolo di indicazione, sulla supposizione di una media aritmetica, forniamo i dati seguenti: 
1) Luxembourg III, Longwi, francesi, ecc. alla tonn.. L. 650.— . 400 Coke Vado e Westfalia. 
LOST ; i COKE n 250 i cokes francesi scadenti il cui uso non è con- 
2) Ghise inglesi da fonderia ........... » » » 800.— sigliabile quasi neanche per le stufe. 
3) Nazionali Piombino scarseggia ....... » i DIRT Costo inedio del combustibile: 30 kg. per ogni quin- 
4) Eglintoni VA e TERRI È » —.,-— tale di getti (compreso calo, polvere, funzionamento 
e: stufa::ed' altri setvizif' la ica cane L. 16. 
D) Heat e gle ri Se pero ù UE. eo Costo del materiale accessorio (per ora stazionario) 
6) Rottami. a Ce PISO » » 600.— e sempre per l q_e di getti............:.......... » 25. 
N.B. — Non bisogna confondere i prezzi viportati col numero indice della ghisa pubblicato nelle Comunicazioni ai Soci. 
Quest'ultimo si riferisce unicamente alla media dei prezzi c. i. f. Genova di una tonnellata di Hematite inglese E. C. N. 1, 2, 3, 
secondo le quotazioni pubblicate dal « IRON AND COAL TRADES REVIEW ». 


î 
i 
i 
3 
i 


to Ae e dona 


«pied 


Per i getti di meccanica (nel caso più favorevole). Per i getti correnti. 

/q.li 30 di ghisa inglesi ... a L. 800 la tonn. I. 2400. — qli 50 di ghisa Luxemb. a L. 650 la tonn. L. 3250.— | 
<| » 20 di ghisa Luxemb.- a » 650 » >» » 1300.— _— 50 ‘ott 6001/48 3000.— 
IA 19 BO Crotta i a » 600» » »_3000.— x A TESI EN Rai OCA ei i . ‘3 
PA meo cenno PAU] 9 
Dn q.li 100 TE 6700.— D q.li 100 i Lì. 6250. ; 
=| Da sottrarre 25 q.li boccami a L. 600 la tonn. L. 1500.— ‘= Da sottrarre 25 q.li boccami a L. 600 la tonn. L. 1500.— Ss 

\Costo di 70 q.li ‘in base ad un calo del 5 %) L. 5200,— Costo 70 q.li (in base ad un calo del 5%)... L. 4750.— | 

Costo di un quintale di miscela .............. L. 74.28 Costo di un quintale di miscela .............. L.. 67.809 

Costo; combustibile azar Neo eo » 16.— Costo combustibile (come sopra) .............. » 16.— 

Costo. materie “accessorie... an » 25. Costo materievaccesspries ioni. Cara rn » 26.— 

Totale (solo materie prime ed accessorie, escluse Totale (solo materie prime ed accessorie, escluse % 
spese mano d'opera e generali) ................ L. 115.28. spese mano d’opera e generali) ............ +. L. 108.860 
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I Soci e gli Abbonati che non avessero ricevuto un numero dell'Industria Meccanica, per-averne un. 


duplicato debbono darne avviso alla Direzione (Via Tommaso @rossi 2, Milano) entro un mese dalla 


data del fascicolo non ricevuto. 
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LIB er L'INDUSTRIA MECCANICA 


È Per rendere possibile ai lettori di. raccogliere in uno schedario bibliografico le singole recensioni, abbiamo 
dato alla stampa tecnica una speciale disposizione tipografica, che ne permette il ritaglio. 
N Le pubblicazioni che hanno attinenza con questioni di Unificazione sono contrassegnate * 


Ricordiamo che possiamo fornire ottime traduzioni delle pubblicazioni 


in lingua straniera, dietro pura e 


semplice rifusione delle spese di traduzione, postali, copiatura, eventuale acquisto degli originali, ecc. 


3) Ricerche scientifiche. 


| LA LAVORAZIONE DEI METALLI MEDIANTE FRESE ELICOIDALI. 
wr Ing. Fr, Bech. — (Maschinenbau — 3-17 giugno 1926 — 13 
| pag. — 49 fig.). 

. Le esperienze furono fatte dall'A. su due fresatrici monopu- 
 leggie Reinecker, e furono indirizzate a determinare: 


À 1°) l'influenza della forma della fresa (profilo e inclinazione 
(ni dei denti). 

x 2°) l'influenza delle condizioni di taglio (avanzamento, ve- 
_locità di taglio, raffreddamento, etc.). 


de alte ° È 
“condizioni di lavoro. 


T,e esperienze furono fatte lavorando acciai di durezza diversa 
(da 100 a 228 Brinell), e furono disposte in modo da permettere 
di rilevare colla maggior esattezza tutti gli elementi utili. Le 
| conclusoni si possono così riassumere: : 


È preferibile una dentatura grossa della fresa, a una fina, 

| purchè si trovino però sempre in lavoro almeno due denti; 

l’angolo di inclinazione deve essere grande, però angoli mag- 

| giori di 45° sono difficili da ottenere e indeboliscono il dente. 
Si devono preferire i forti avanzamenti. 

‘ La lubrificazione del pezzo in lavoro deve essere molto ab- 


E ‘bondante. 
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| Gli avanzamenti e le velocità di taglio che si possono ottenere 
°° le seguenti: 


È Acciaio duro (R = 73 Kg.-mm.*) avanzamento 100 mm. 


Acciaio medio (R = 50,8 Kg.-mm.?), avanzamento 150 mm. 
velocità di taglio 25 m. per minuto. 
dolce (R = 36 Kg.mm.3), avanzamento 200 mm. 
velocità di taglio 35 m. per minuto. 


DO minuto; velocità di taglio 18 m. per minuto. 


per minuto; 


| Acciaio 
| per minuto; 


| LE TEMPERATURE DI TAGLIO NELLA LAVORAZIONE AL TORNIO 
| IN RELAZIONE ALLA FORMA DEL TRUCIOLO. — K. Gotiwein. — 
| (Maschinenbau — 3 giugno 1926 — 2 pag. — 3 fig., una tabella 
«numerica e una tavola di micrografie fuori testo). 

| IA. riferisce il risultato di esperienze, fatte lavorando metalli 
| diversi (Acciaio S. M. da 50 Kg. per mm.? di resistenza; Acciaio 
al Cromo Nickel da 70-86 Kg.; Ghisa). Con ciascun tipo di mate- 
| riale si mantenne costante la velocità, mentre si variavano inver- 
| samente l'avanzamento e la profondità di taglio, in modo da 
| aver sempre la stessa sezione di truciolo. 

| Le esperienze mostrarono che il riscaldamento diminuisce col 


| perimetro del truciolo). Con acciaio S. M. da 50-60 Kg. per mm.? 
di carico di rottura, con velocità di taglio di m. 8 al minuto, e il 
| diametro esterno di 110-120 mm. si ebbe la temperatura di taglio 
| di 368° con avanzamento di 0,59 mm. e profondità di 13,55 mm. 
e di 455° con avanzamento di 2,045 mm. è profondità di 3,91 mm. 


| LA GHISA PER MACCHINE ELETTRICHE. — S. H. Partridge. — 
| (The Foundry Trade Journal — 17 giugno-8-12 luglio 1916 — 
Vit pag. — 27 fig.). 

|’ L'Autore riferisce su esperienze fatte per determinare le pro- 
| prietà magnetiche di ghise di diversa composizione, e stabilire 
| l'influenza che i vari componenti, i trattamenti e lo stato fisico 


3°) la durata delle frese, in relazione alla loro forma e alle 


| valore del rapporto fra l'avanzamento e la profondità (ossia col 


Effetti del Silicio, del Manganese, dell’Alluminio e del Cromo: 
diagramma e tabelle mostranti la variazione della induzione ma- 
gnetica al variare dell’intensità del campo, per ghise presentanti 
varie percentuali dei componenti anzidetti. 

Leghe non magnetiche: proprietà della ghisa a percentuali 
diverse di Ni. 

Ghisa malleabile: come sopra. 

Relazione fra la struttura della Ghisa e le sue proprietà magne- 
tiche. È necessaria una struttura fondamentale ferritica per avere 
i massimi valori della induzione magnetica. La perlite e la ce- 
mentite libera abbassano questa proprietà. La ricottura la 
aumenta notevolmente. Il silicio diminuisce la forza coercitiva 
e le perdite di isteresi: il manganese e il cromo invece le aumen- 
tano, se la ghisa ha subito una ricottura. La ghisa malleabile 
ha induzione e permeabilità elevate, e piccola isteresi e forza 
coercitiva. Per avere un valore grande della permeabilità, la 
grafite deve essere nella quantità minima possibile. 


PLACCHE MODELLO. — È. Ronceray. — (The Foundry Trade 
Journal — 29 luglio 1926 — 4 pag. — 12 fig.). 

L’A. descrive i metodi per fabbricare i diversi tipi di placche 
modello, e cioè: 


Placche modello doppie (per ogni modello, due placche, una 
per la faccia superiore e una per l’inferiore). 

Placche a pettine, ottenute ritagliando lungo il contorno del 
modello, una ordinaria placca-modello. 

Placche reversibili. Una sola placca, e con una sola delle sue 
faccie, serve per entrambe le staffe costituenti la forma. 

Placche a doppia faccia. Ciascuna delle faccie serve per una 
staffa. 

Placche « clichè »: In un telaio appositamente costruito si pos- 
sono fissare diverse piccole placche modello, per pezzi diversi, 
scelte secondo i bisogni della fonderia, e facilmente ricambiabili 
in tutto o in parte. 


6) Fucinatura, stampaggio, saldatura, laminatura, ece. 


LA FUCINATURA IN AMERICA, — P. Schweissguth. — (Ma- 
schinenbau — 3 giugno 1926 — 4 pag. — 63 fig.). 

L’A. riporta da uno studio di A. C. Roepke, apparso sulla 
Rivista « American Machinist » e del quale già si è fatto cenno 
in questa « Stampa Tecnica », le norme fondamentali per i lavori 
di ricalcatura eseguiti con una macchina a fucinare. Si considera 
tanto il caso in cui sia il pezzo che afferra la barra, che lo stampo, 
abbiano le superfici affacciate, piane, quanto quello in cui o 
l'uno, o l’altro, o entrambi, presentino una incassatura che limita 
la deformazione della barra. 

Le regole anzidette sono le seguenti: 


1°) Perchè la ricalcatura avvenga regolarmente, la lunghezza 
libera della batra non deve essere superiore a tre volte il diametro 
(superfici affacciate c. s. senza incassatura). 


2°) Si può superare la lunghezza limite anzidetta quando 
l'aumento di diametro sia limitato (incassatura nel pezzo che 
serra la barra) a una volta e mezzo il diametro. 


3°) Quando nel caso precedente la porzione di barra da ri- 
calcare non sia tutta contenuta nella incassatura, non deve 
sporgere però di una lunghezza maggiore del diametro. 
Queste regole, che si riferiscono a barre tonde, sono illustrate 
dall'autore con numerosi esempi, e con osservazioni riguardanti 
la pratica della lavorazione. 


È mar SvE È ii LI Lal ie a O Lal le € a LT 
ra \ fi , ì i, i "V (1 » a è SAVTITO pat se go: 
4 > x Fk 


708 / È L'INDUSTRIA MECCANICA 
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stabilimenti»: TORINO - Via Nizza, 154 Dire, e Anmin: TORINO - Via Nizza, 148 
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Biella: GIOVANNI GIORDANO - Via Mazzini, 15. 
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Catania: GAROZZO & MONTANARO - Via Michele Rapisardi, 1. 
Cuneo: FRATELLI PISANI - Piazza Vittorio Emanuele II°. 

Firenze: RAG. RENATO SANTINI - Via del Melarancio, 3 bis. 

Genova: CAIRE CARLO - Via Brigata Liguria 55-57 nero (Piazza Francia). 
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Napoli: ING. A. MIGLIACCIO & P. PEDERSOLI - Via Guglielmo Sanfelice, 24 
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8) Tecnologia meccanica. 


Pe 
| LA FABBRICAZIONE DELLE RUBINETTERIE. — /. Marvetsch. — 
Maschinenbau — 15 luglio 1926 — 4 pag. — 4 fig.). 

Quale esempio di come vada organizzato questo genere di la- 
‘vorazione, l’A. descrive la fabbricazione di 2000 ordinari rubinetti 
«a valvola, in bronzo, con connessioni a vite per tubi di 3/4”. 
La lavorazione del corpo di valvola si effettua su una macchina 
apposita portante 4 utensili ad angolo retto, fronteggianti una 
piattaforma centrale sulla quale viene fissato il pezzo da lavo- 
rare, che quindi subisce tutte le operazioni necessarie, con un 
solo piazzamento. Le altre parti della valvola vengono lavorate 
su una macchina automatica Index, con testa a revolver ad asse 
prizzontale e perpendicolare all'asse principale della macchina. 
Il tempo richiesto complessivamente dalle varie operazioni 
‘alle macchine ora descritte è di minuti 8 per rubinetto, e altri 12 
\ minuti occorrono per il suo montaggio, prova idraulica, etc. 

. Sono quindi impiegati complessivamente, nella fabbricazione 

di un rubinetto, 20 minuti primi, che a Marchi 0,9 per ora, danno 
(una spesa di M. d’o. 0,3 per rubinetto. 


19) Tecnica generica d’officina. 


SCANALATURE PER CHIAVETTE FISSE E MOBILI. — Ing. Mechel. 
(Maschinenbau — 15 aprile 1926 — 3 pag. — 7 fig. — 3 tabelle). 
L’A. partendo dalle dimensioni delle chiavette fissate dalla 
DIN fogli 490-493-496-500, esamina la questione delle dimen- 
‘zioni e delle tolleranze da dare alle chiavette e alla scana- 
latuta dell’albero e del foro ad esse destinate, e propone una 
serie di valori di dette tolleranze per gli alberi da 10 a 500 mm. 
Successivamente viene esaminata la questione dei tipi di calibri 
“da usare per le scanalature; per quella sull’albero è indicato un 
calibro a piastrina; per quella del foro invece si consiglia un ca- 
"libro a tampone al quale è applicata una parte sporgente che co- 
stituisce nel suo primo tratto il calibro passante, nel secondo il 
‘calibro non passante. Anche per questi due tipi di calibri l’autore 
propone la serie di dimensioni e le tolleranze. 


12) Costruzioni ed impiego di macchine. 
a) Parti ed organi di macchine generiche. 


= LA STANDARDIZZAZIONE DELLE MOLLE DAL PUNTO DI VISTA 
DELLA COSTRUZIONE.* — Ing. R. Gevger. — (Maschinenbau — 
20 maggio 1926 — 2 pag. — 8 fig.). 

| Opportunità di stabilire una graduazione di dimensioni, alla 

| quale si possa riferirsi ogni volta che si deve costruire una molla. 
| Molle di pressione e molle di tensione: elementi di standar- 
dizzazione. 


b) Macchin- utensili, 


| DETERMINAZIONE DI CONSUMI NEI MAGLI. —— Hans Byuns. — 
i (Maschinenbau — 19 agosto 1926 — 4 pag. — 10 fig. — 3 tabelle). 
| LA. riferisce su esperienze intese a determinare il consumo 
di aria compressa o vapore, nei magli. In una prima serie, pubbli- 
cata nel numero di gennaio del bollettino della A.E.G. si para- 
gonano detti consumi, in un maglio col peso di mazza di 275 Kg. 
fucinando chiavette a doppio naso da tondini di diametro di 
33 mm. e della lunghezza di 155 mim. Risultò un consumo sen- 
sibilmente inferiore usando aria (a 6 Atm.), che non col vapore 
(a 9.7 Atm.). In altre esperienze fatte eseguendo il medesimo 
lavoro con un maglio a bassa pressione (2.6 Atm.) il consumo di 
energia è risultato molto minore che nelle esperienze precedenti. 
IH comportamento economico dei magli a bassa pressione è con- 
| fermato da altre esperienze, e l’A. ne mostra le ragioni teoriche, 
propugnando l'adozione di questo tipo di maglio. 


«LA PIALLATRICE PER INGRANAGGI E LA RETTIFICATRICE PURE 
PER INGRANAGGI, DI MAAG. — Ing. Dolezaleh. — (Maschinenbau 
- 6 maggio 1926 — 4 pag. — 10 fig.). 

La piallatrice Maag lavora secondo il processo @ rotolamento 
e utilizza un utensile a cremagliera. Il profilo del dente risulta 
evolvente, e la macchina si presta per produrre tanto ingra- 
aggi diritti che elicoidali. 

‘Descritto il funzionamento, viene riferito un confronto fra i 
tempi impiegati da questa macchina, e quelli richiesti da una 
atrice per ingranaggi americana, per lavorare una ruota 
dentata di 51 denti, passo modulo 6.25, larghezza del dente, 
o mm. Materiale: acciaio cromo nickel con 14 di Cromo, 3% 
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di Nickel, e da 0,3 a 0,4 di Carbonio. Il lavoro, tanto con una 
macchina che con l’altra, fu fatto in due passate, una di sgros- 
satura e una di finitura. Il tempo impiegato colla fresatrice fu 
di minuti 27 per la prima passata, e 45 per la seconda, mentre 
la macchina Maag richiese rispettivamente 17 e II minuti. 

La rettificatrice Maag lavora pure secondo il processo a roto- 
lamento, e usa due mole a smeriglio convesse che lavorano con- 
temporaneamente i fianchi affacciati di due denti vicini. LA. 
ne descrive il funzionamento, e specialmente il dispositivo per 
poter usare le medesime mole per rettificare ingranaggi di passo 
e diametri diversi, e quello per la rettifica delle mole, 


d) Macchine e apparecchi termici, 


COSTRUZIONE DELLE CALDAIE A VAPORE ED ALTRI APPARECCHI 
SIMILARI IN ACCIAIO. — (Il Vapore — 15 agosto e 15 settembre 
1925). 

È un fatto accertato da tempo che una notevole proporzione 
delle avarie avvenute alle caldaie ed ai recipienti di vapore, pre- 
scindendo da quelle dovute all'uso od a manchevolezze nell’eser- 
cizio, ha per causa determinante un vizio iniziale o del materiale 
o della costruzione. È dunque conveniente controllare molto 
attentamente ed in tutte le sue fasi la costruzione degli appa- 
recchi e per questo, l'Unione delle Associazioni Francesi caldaie 
a vapore ha pubblicato una serie di specificazioni tecniche che 
precisano le regole e raccomandazioni per la costruzione delle 
caldaie a vapore e di altri apparecchi similari in acciaio, e le 
condizioni di sorveglianza da esercitare sia col controllo del ma- 
teriale, sia col controllo della costruzione. 

Tali specificazioni tecniche sono appunto riportate integral- 
mente nei numeri di « Il Vapore» sopracitati, unitamente. alle 
disposizioni adottate dalle Associazioni della Germania. 


i) Macchine varie. 


MEZZI DI SOLLEVAMENTO NEI CANTIERI NAVALI, — (La Marina 
Italiana — settembre 1926 — 6 pag circa, 15 fig.). 

Nei lavori di costruzione e di allestimento nei cantieri navali 
hanno grande parte le operazioni di trasporto e di sollevamento 
dei materiali; con l'aumentare delle mole delle navi e dei pesi da 
trasportare si è sentita la necessità di rendere codeste operazioni 
più sollecite e più economiche, e, per questo, dai primitivi dritti, 
che circondavano le navi di legno, in cui le manovre erano ese- 
guite a forza di uomo, siamo giunti alle sistemazioni di potenti 
mezzi meccanici. 

In proposito, nell'articolo sopracitato sono riportate due in- 
teressanti pubblicazioni; una relazione del Signor Ebenezer 
Smith presentata all’Institution Naval Architects nella seduta 
del 25 marzo u. s.; ed un articolo apparso sul Zeitschrift des Ve- 
reines Deutscher Ingenieure del 26 dicembre 1925. Nella prima 
sono esaminati i diversi tipi di sistemazioni per il sollevamento 
ed il maneggio meccanico dei pesi, indicando per ogni tipo i pregi 
ed i difetti e calcolando i prezzi complessivi, comprese le spese di 
impianto sul posto della sistemazione. 

Nella seconda pubblicazione è descritto un potentissimo im- 
pianto, costruito nel porto di Duisburg-Rubhrort. Questo impianto 
è costituito da un’attrezzatura per il sollevamento delle navi 
per potere eseguire i lavori in una sola parte dello svafo, come la 
sostituzione o riparazione del timone o delle eliche. 


i 
15) Economia e organizzazione industriale. 


CONFRONTO FRA IL COSTO DELLA LAVORAZIONE CON UTENSILE 
E QUELLA COLLA MOLA A SMERIGLIO. — Z. C. Kryg. — (Maschi- 
nenbau — 1 luglio 1926 — 4 pag. — 7 diagrammi). 

Elementi del costo della lavorazione nei due casi; durata della 
lavorazione; costo del metallo asportato; spese generali gravanti 
sulla lavorazione: consumo dell’utensile. In base a questi elementi 
viene stabilita una espressione che determina le condizioni perchè 
i due metodi di lavorazione presentino lo stesso costo, e vengono 
espresse in diagrammi le variazioni di questo, nell’uno e nell'altro 
caso, al variare di ciascuno degli elementi. Sostituendo poi, come 
esempio, valori numerici corrispondenti a un determinato caso, 
si ricava che la lavorazione colla mola, nel caso considerato, è 
più economica di quella con utensile, quando lo spessore del so- 


7 
prametallo da toglière colla mola è uguale o inferiore ai 100 di 


quello da togliere coll’utensile. La formola può dare risultati as» 
solutamente esatti, in ogni caso, e si presta anche a ricavare 
norme semplici facilmente utilizzabili in officina. 
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CONTRIBUTO ALLE CARTE DI MACCHINA DELLA A.W.F. — 
Ing. W. Jonen. — (Machinenbau — 1 luglio 1926 — 2 pag. — 
re). 

| Vengono indicati dei diagrammi per la lavorazione alle pialle 
a corsa lunga, dai quali si possono ricavare direttamente i tempi 
necessari per la piallatura di una striscia della larghezza di 10 mm. 
ta la velocità media del piano di esso, oppure il tempo richiesto 
per una doppia corsa, e la lunghezza di questa. 

| Analoghi diagrammi vengono indicati anche per macchine il 
(È principale movimento è di rotazione, anziché rettilineo. 


LA TRASFORMAZIONE. DELLE OFFICINE PER LAVORAZIONE DI 
| apra CON PRODUZIONE IN PICCOLA SERIE. — Ing. H. Ludwig. 
Maschinenbau — 19 agosto 1916 — 8 pag. — 8 fig.). 


Importanza del conoscere tutti gli elementi di spesa che gra- 
ano sul prodotto della lavorazione: spese dirette e indirette; 
influenza su queste ultime della intensità della produzione. 
| Come si debba trasformare un’officina meccanica con produ- 
ione in piccola serie, per aumentarne il rendimento e diminuite 
costo; abolizione dei magazzini intermedi; disposizione delle 
acchine non aggruppandole per qualità, ma in modo che ogni 
pezzo debba percorrere il minor spazio possibile durante la la- 
\vorazione; centralizzazione della manovalanza: in ogni riparto, 
n luogo determinato per deporre il materiale da esportare, e 
tiro periodico (una, due volte al giorno) dei materiali accumu- 
ati: adozione di mezzi meccanici appropriati per i trasporti sia 
interno che all’esterno delle officine; sorveglianza tecnica della 
avorazione; contabilità tecnica che permetta una esatta e pronta 
statistica delle condizioni in cui si svolge ‘la lavorazione; cal- 
solazione dei costi consuntivi di la votazione analisi delle spese 


LA DISTINTA DEI PEZZI. — Ing. W. Heinze. — (Maschinenbau 
15 luglio 1926 — 5 pag. — 6 fig.). 


. Importanza delle distinte dei pezzi, che accompagnano e 
‘completano i disegni e interessano tutti gli stadi della produzione, 
dall'Ufficio di preparazione dei lavori al Magazzino. Elementi 
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SOCIETÀ 
NAZIONALE DELLE 


COSTRUZIONI BLETTRICHE MECCANICHE, METALLICHE 
CONDOTTE CHIODATE SALDATE B BLINDATE 


Und PE” ARIE Ln PORC 2 et 


ritiri 


che devono essere indicati in queste distinte. Simboli e nume- 
razioni da adattare nella loro compilazione. Quadri riassuntivi 
di riferimento per distinte riguardanti macchine costruite in 
diversi ttipi e diversi grandezze. Indice delle distinte. 


DISCUSSIONE DI ALCUNI LAVORI DEL AWF E DELLA REFA. 
— Ing. G. Engel. — (Maschinenbau — 5 agosto 1926 — 6 pag. 
— 8 fig.). 

IA. prende in esame le pubblicazioni dei due indicati Enti di 
standardizzazione, riguardanti le lavorazioni con formazione di 
truciolo, e ne' rileva alcuni difetti. 

Circa i valori delle velocità di taglio in relazione alla sezione 
del truciolo, che la AWF ha stabilito nella supposta condizione 
che la durata di lavoro dell’utensile senza riaffilatura sia di un'ora, 
l'A. riconosce che questi valori sono esatti, ma osserva che le di- 
mensioni del truciolo, ossia il rapporto fra la profondità della pas- 
sata e l'avanzamento, non sono sempre quelle che la pratica con- 
siglia, e che la linea che ha per ascisse le sezioni del truciolo e 
per ordinate la velocità, risulta più inclinata, coi dati della AWF, 
che non quella tracciata coi risultati di esperienze fatte in condi- 
zioni verameitte pratiche presso gli stabilimenti Krupp. In se- 
condo luogo, l’A. a proposito del modo con cui la A.W.F. prende 
in considerazione. 1 ia potenzialità delle macchine (sezioni di tru- 
ciolo allediverse velocità che la macchina può dare), VA. mostra, 
come questa dipenda in realtà da molte condizioni, anche esterne 
alle macchina stessa, come p. e. la lunghezza, la tensione, l’in- 
clinazione della cinghia, ed esprime il parere che la potenzialità 
delle macchine vada quindi considerata a sè, indipendentemente 
da quella dell’utensile. 

Per quanto riguarda l’opera della REFA, l’A. si occupa princi- 
palmente della determinazione 4 priori di quella parte dei tempi 
di lavorazione che corrisponde alle operazioni manuali, e osserva 
che il calcolo di questi tempi in base ai tempi elementari è tale 
da riuscire troppo lungo e complesso e quindi non conveniente 
quando,si tratti di lavorazioni occasionali o anche di serie li- 
mitate, e che inoltre molte condizioni esterne possono influire 
sulla applicabilità di questi tempi elementari; ritiene quindi pre- 
feribile il metodo di ricorrere a valutazioni globali basate su dati 
rilevati in operazioni analoghe. 
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Ditta QUIRINO PULSELLI 


RAPOLANO (Siena) 
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pri. DISINCROSTATORI “ZOBLER” 


per CALDAIE ECONOMIZZATORI A TUBI da 30 a 30 mm. 
TURBINETTE IDRAULICHE A BRACCI SNODATI 


complete di tubo di acciaio flessibile, congiunzioni ed accessori, da accoppiare a pompa d'alimentazione, iniettord ect. 
Consegne pronte dal Deposito di Mlano - Pezzi di ricambio 
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| imuovo) NODELLOSUG Via Mascheroni, 3 — MILANO (17) — Cas. Post. 269 - Telef. 41538 - Telegr. Soartim-Milano | 
PULITORI elettromeccanici ‘‘ BASCHY,, per tubi diam. 18 a 150 mm., Caldaie Cornovaglia ec superfici qualunque. N 
PULITORI a vapore o aria compressa ‘‘ ZOBLER ,, per caldaie a tubi di fumo. 
PULIZIA A FORFAIT DELLE CALDAIE 
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Î RASSEGNA DELLA PRODUZIONE ITALIANA 


UN IMPIANTO ITALIANO NEL CILE 


Il piano inclinato pel trasporto di persone da Santiago Citial'Cerro del San Cristobal 


ING. F. PILOTTI 


pe giorno di domenica 26 aprile 1925 una gran 
festa aveva luogo a Santiago del Cile. Si inaugurava 
una funicolare su rotaie per trasporto di persone, 
prc interamente dalla Ditta Ceretti e Tanfani 
Bovisa (Milano). 
È si rivelò subito il funzionamento perfetto dei mec- 
canismi, il lusso e l'eleganza delle carrozze, che pos- 


sono contenere 50 passeg geri, di cui 24 seduti in tre 
compartimenti, uno di prima e due di seconda classe; 
e 26 in piedi nelle due piattaforme estreme. Nel 
primo giorno però l'invasione della folla fu tale che 


le vetture dovettero trasportare ciascuna fin 96 


persone in una sola volta; e ciò avvenne senza il 
minimo inconveniente. 
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STAZIONE INFERIORE 
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PROFILO DELLA LINEA. 


* 

La funicolare è destinata a congiungere Santiago 
on il Cerro del San Cristobal, che è un ameno colle 
sorgente alle porte della città. 

. Si può dire che il S. Cristobal è un giardino pub- 
blico di Santiago. La stazione di partenza, archi- 
tettata sulla foggia d’antico castello, si trova molto 
vicina alla Piazza d’Italia ove sorge un monumento 
pure opera di artista italiano. 

La stazione in alto, da cui si gode un panorama 
incantevole, sorge di fronte alla grande statua del- 
l’Immacolata, non lontana da un bosco di pini. 
Lassù esiste già un grande albergo, ma altri edifici 


sorgeranno ora che la funicolare rende facili e rapide 
le comunicazioni con la città sottostante. La distanza 
fra le due stazioni, ossia la lunghezza della funico- 
“lare, è di circa 430 metri misurata orizzontalmente; 
la differenza di livello è di circa 235 metri; lo sviluppo 
del percorso, lungo la pendenza, è di circa 490 metri. 
Le carrozze che fanno servizio sono due, una scende 
mentre l’altra sale. Il binario è unico, con scambio 
automatico nel mezzo. In questo scambio, come è 
noto le rotaie esterne non hanno interruzione al 
tuna, sono cioè continue e servono di guida alle 
vetture: queste hanno difatti, l'una a destra e l'altra 
a sinistra, due ruote con due bordi; le due ruote del 
lato opposto sono invece piane. In corrispondenza 
delle ruote a due bordi e quindi della rotaia continua, 
sono posti due freni di sicurezza di cui sono dotate 
le carrozze. Questi freni hanno una grandissima im- 
portanza, funzionando essi come paracadute, giac- 
chè impediscono alle carrozze di precipitare lungo 
o, e 
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il piano inclinato in caso di rottura della fune di 
trazione. Diciamo subito che questi freni sono voluti 
dalle autorità per garanzia assoluta della incolumità. 
dei viaggiatori; ma eftettivamente essi non entrano 
mai in azione perchè le funi sono sempre ‘attenta- 
mente sorvegliate e, quando occorre, opportuna- 
mente riparate, cosicchè ogni pericolo di rottura 
della fune stessa viene perentoriamente escluso. Non 
dimeno i freni di sicurezza hanno un'efficacia indi- 
scutibile. Le prove fatte hanno dato ottimi risultati. 
A Santiago del Cile le prove sono state fatte ripetu- 
tamente alla presenza degli ingegneri dirigenti delle 


STAZIONE INFERIORE. 


Ferrovie e di tutte le autorità. Anche gli allievi in- . 
gegneri accorsi da tutte le parti del Cile, vollero alla 
loro volta presenziare allo scatto dei potenti freni. 
Risultò sempre che al taglio della fune la vettura 
sopracaricata restava bloccata dopo aver percorso 
un metro e cinquanta circa. 

Come è noto i freni sono messi in azione da due 
contrappesi che cadono quando, per rottura della 
fune, viene a mancare la tensione che la componente 
del,peso della vettura, lungo il piano inclinato, crea 
e mantiene costantemente nella fune stessa. Un si- 
stema di leve entra allora in azione e fa serrare for- 
temente due mascelle d’acciaio contro il fungo della 
rotaia, provocando l’arresto della carrozza. I due 
freni, di cui ogni vettura è provvista, agiscono con 
un lieve ritardo l’uno rispetto all’altro, e ciò per 
non provocare un arresto troppo brusco. Ma la si- 
curezza offerta dall'impianto non si limita a questi 
freni. Durante il funzionamento potrebbero verifi 


716 


Tr e 


carsi inconvenienti dipendenti da cause fortuite e 
da distrazioni del meccanico a cui è affidato il 
grande argano motore. Questo è costituito da due 
grandi puleggie a gola intorno alle quali s'avvolge 
la fune di trazione, di due rinvii di ingranaggi fre- 
sati e d’un rimando al motore elettrico per cinghie. 
Gli inconvenienti fortuiti che possono accadere sono: 


VISTA D'INSIEME DELLA FUNICOLARE. i 4 


la rottura o caduta della cinghia, la rottura d’un 
dente degli ingranaggi, la brusca mancanza di cor- 
rente durante il percorso, la distrazione o un males- 
sere repentino del manovratore. 

In questi casi il funzionamento dell’impianto sfug- 
girebbe d’un sol colpo ad ogni governo e la velocità 
delle vetture tenderebbe ad aumentare fino a dive 
nire allarmante e pericolosa, specialmente presso lo 
scambio, Se il manovratore s’accorge subito del 
guasto toglie la corrente e così fa funzionare auto- 

, maticamente un freno elettromagnetico potentissimo 


‘interrompe anche la corrente, chiude quindi il freno. 


chiude poi subito un altro freno pure potentissimo; 
comandato da un volantino che si trova sempre. 


sotto la sua mano. Ma se il manovratore, per un caso. 


tando, fa scattare un regolatore centrifugo che, oltre. 
a chiudere automaticamente un freno di sicurezza, 


elettromagnetico, e produce così un dolce arresto 
dell’argano e delle vetture. | 
Il freno elettromagnetico funziona anche nel caso. 
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ontro una leva posta in mezzo al binario nella sta- 
jone superiore e provoca la chiusura del freno auto- 
atico, di eguale potenza di quello a mano e indi- 


di ogni freno, allora il conduttore di ciascuna vet- 
tura, accorgendosi ben tosto dell’irregolare mar- 
cia, farebbe scattare i freni di sicurezza, provo- 


UNA VETTURA SU VIADOTTO. 


‘(pendente dallo stesso, e nel medesimo tempo inter-. cando, anche in questo caso eccezionalissimo, l’ar- 
‘rompe la corsa provocando la chiusura anche del resto. 

freno elettromagnetico. Finalmente, se avvenisse, 
| sa quasi impossibile, la rottura di un ingranaggio, 
e le grandi puleggie a gola si liberassero dal dominio 


Un sistema ingegnoso di segnalazione mantiene 
sempre in comunicazione i conduttori delle vetture 
con il manovratore alla stazione motrice. 


Nessuna Fonderia moderna si priva Doppia durata 


oggi dell'uso della pe Massima plasticità 


Risparmio mano d’opera 50/0 
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necessita refrattario 


Depositi: Inghilterra, Svezia, Belgio. Spagna, India Britannica, Cina, Australia, Giappone. Stati Uniti 


î Italia: RICCI FRANCESCO &» C. - Via XX Settembre, 31E - GENOVA 


— Reparlo Tecnico: Società Impianti Fonderie Olivo - Via Londonio, 18 - Milano 
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NOTIZIE SULLA CIRENAICA 
(Bollettino di Informazioni Economiche del Ministero delle Colonie. - Giugno 1926). 
CONFINI. — La Cirenaica si estende da Gars El (fino a sette litri di alcool a 939 e due Kg. di essenza 


Muchtàr, sud-ovest di Ez Zuetina confine con la 
Tripolitania, a Sollum, confine politico con l'Egitto. 


Area. — Kmq. 600,000 circa. 


POPOLAZIONE. — Abitanti 225.000 circa, nella 
maggior parte indigeni, (arabi e berberi) di religione 
na di rito prevalentemente malechita, ed 
israeliti, meno qualche nucleo di greci, egiziani, ecc. 
Italiani n. 9.402 — europei ed assimilati n. 312. (Cens. 
1 dicembre 1921). 


CENTRI PRINCIPALI. — Bengasi, capitale, col porto 
principale. Accoglie 30.000 abitanti circa, dei quali 
5000 italiani, esclusi i militari. IL/elemento predo- 
minante è costituito da arabi, berberi ed israeliti. 


Pochissimi greci, egiziani e maltesi. 


LOCALITÀ MINORI. — Gedabia, Soluk, Ghemines, 
Driana, Tokra, Merg, Tolmeta, Marsasusa con buoni 
ancoraggi in rada; Cirene, Ghegab, Derna con pic- 
colo e comodo porto; Tobruk, con ampio ed assai 
sicuro porto naturale. Piccolo, ma comodissimo 
porto naturale, per piroscafi costieri di medio tonnel- 
laggio e per torpediniere, trovasi a Ras El Hillal, 
a mezzo strada da Marsa Susa e Derna. 


CLIMA. — Temperato, ed assicura ai coloni con- 
dizioni di vita non diverse da quelle che si hanno 
nell'Italia meridionale. Lungo la costa può consi- 
derarsi quasi eguale a quello degli altopiani. Le pre- 


cipitazioni medie annuali\variano da 200 a 600 mm.:, 


quelli della stagione piovosa 1922-23 segnarono un 
massimo di 800 mm. 


FAUNA E FLORA. — Assai simile a quella della 
Tripolitania, la fauna cirenaica presenta moltissime 
varietà di specie; è però più ricca di patrimonio 
zootecnico, specialmente ovino assai pregiato per 
la lana. Imponente per la qualità e quantità è il 
prodotto della pesca delle spugne. 

I,a flora è ricchissima e possiede tutte le caratte- 
ristiche, specie sugli altopiani, di quelle delle regioni 
mediterranee, come la Sardegna, la Sicilia e la Ca- 
labria. Piante più diffuse sono il ginepro fenicio, il 
sommacco, il corbezzolo, il lentischio, il cipresso, 
l’olivo, il carrubo e la quercia. La palma dattilifera 
se si toglie l’oasi di Derna con 8228 esemplari ed il 
palmeto di Bengasi con circa 12.000. esemplari, è 
meno rigogliosa e diffusa che nella Tripolitania. 

Vaste sono le zone colturali dell’ulivo; più estese 
quelle dell’olivastro, che attende l’ingentilimento 
della progressiva opera di colonizzazione. 

Esperimenti industriali e saggi di laboratorio re- 
centissimi hanno assodato che dai frutti di lentisco 
può ricavarsi nella misura del 25 al 28 % un olio 
aromatico assai conveniente per gli usi della sapo- 
naria, e che dalle bacche del ginepro possono aversi 


di buona qualità per ogni 100 Kg. di materia’ 
prima. 
Nei dintorni di Bengasi ed Er Regima ed in altre 
località della Colonia è possibile lo sfruttamento di 
estesissime formazioni di sparto per l'industria della 
corderia ed anche per l'estrazione della cellulosa, 
da impiegare nella fabbricazione della carta, analo- 
gamente a quello della Tripolitania. 


FERROVIE. — Bengasi-Er Regima Km. 30,026 . 
ed Er Regima-Regima-Forte Km. 1,214. Sono in. 
corso di completamento i lavori del tratto Fr Regima- — 
El Abiar (Km. 30,320) sulla linea, già studiata per . 
per l’esecuzione, Bengasi-Merg; Bengasi-Guarcia, . 
(Km. 15,282). 

Nell'esercizio 1924-1925 si ebbero i seguenti ri- 
sultati: viaggiatori n. 54.155; bagagli e merci ton- | 
nellate 17.868. Introiti, rispettivamente di L. 127.186 
e I. 273.997. 


LINEE DI NAVIGAZIONE. 


— Gestite dalla Società 
di Navigazione « Italia »: 2 


— linea postale quattordicinale Napoli-Messina, [ 
p. Catania-Siracusa-Bengasi. e ritorno; 


— linea postale quattordicinale, alternata con dal 
precedente, Siracusa-Bengasi e ritorno; | 


— linea postale quattordicinale Tripoli-Homs- | 
Zliten - Misurata - Sirte - Bengasi - Limina: Ina i 
Susa-Derna-Tobruk e ritorno; 


— linea commerciale Genova-Dar es Salaam, ‘con 
approdo facoltativo a Tripoli e-Bengasi. 5 
Gestita dalla Società D. Tripcovich di Trieste: 


— linea bimensile T'rieste-Venezia-Fiume- Bengasi 
(fac.)-Tripoli e ritorno, con prolungamento facolta- | 
tivo a Tunisi. A 


STRADE CARROZZABILI CAMIONABILI E CAROVA-' | 
NIERE CAMIONABILI: “ 


1. Bengasi - Chemines - ez Zuetina - Gebadia :3 
(Km. 190); 


2. Bengasi - er Regima - el Abtar - ato della” 
Zorda - el Merg - Tecniz - Maraua - Slonta - Cirene - el. 
Gubba-Derna (Km. 362). Questa carovaniera è stata | 
ora sostituita nel tratto Bengasi-Cirene da una strada 
di recente costruzione, che, partendo da Bengasi ed. | 
attraversando i centri abitati di Suani Osman-Ceofia- . 
Sid Kalifa - Driana - Tokra — e soste di Farzuga — 
Sidi Dabil - Sidi Keila - el Garib --Enfauz - Messa - 
Zauia Beda, giunge a Cirene in otto ore, con un per 
corso quindi, assai meno lungo della vecchia caro- 
vaniera, con la quale si impiegano due giornate; 


3. Bengasi - Regima - Soluk - Zavia el Msus nei 
Bir Acroma- Giarbub-Siua (l’oasi di Giove Ammone) | 


e 
è 
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nel confine egiziano, assai rinomata per la produ- 
zione ed il commercio dei datteri; 


4. Ez Zuetina- Antelat-Zavia al Msus-Méghed 
bu Rasna-el Mechili-Got bu Mariam (Km. 359); 


fi 5. FI Gubba-FIl Mechili-Baltet 


la 


(Km. 117); 
| 6. El Merg-Tolmeta (Km. 28); 
È 7. Cirene-Marsa Susa (Km. 18); 


8. Carovaniera camionabile di molta impor- 
tanza, sia per la solidità del suolo che attraversa, sia 
i per le numerose soste e sicuri pozzi che vi si incon- 

| trano, è quella, cosidetta, di « Enwer-bey », la quale, 
| partendo da Zauia el Mechili, ed attraversando 
Zauia ez Ziat ed i pozzi di Bir-Faragis e di Bir-Ailet 
| Chelif, conduce a Sollum, con un percorso di 200 Km. 
circa. Una diramazione della stessa carovaniera, 
a Mechili, conduce, attraverso al Gubba (il campo 
rosso di Enwer-bey), a Derna, con un percorso di 
Km. 4145. Un'altra diramazione, al cimitero turco 
| di Umm FI Hattiàn, conduce a Tobruk con un per- 
corso di Km. 40. 


er Ramlale 
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CAROVANIERE: 


1. Derna-Tobruk (Km. 184); 


2. Da Bengasi parte la linea più breve e prefe- 
rita, per il Wadai, passando per Augilat, Gialo, 
| Battifal, Cufra, Unyanga. Sono circa 68 giorni di 
| marcia difficilissima che si compie dagli indigeni, 
1 sia della costa, che dell’interno, per lo scambio dei 

| prodotti del Sudan con quelli dell'Europa. Molta 

| parte del commercio carovaniero, che prima affluiva 
. alle coste mediterranee per la via Wadai-Bengasi, 
| è ora però stata assorbita dalla Ferrovia Egiziana 
“i fa capo a Chartum. 


i COMMERCIO CAROVANIERO. — Gli articoli che in 


maggior quantità vengono ancora spediti nel Sudan, . 


gr: via di terra, sono, oltre alle cotonate, stoffe, 
i coralli, ecc., gli oggetti di ferro smaltato. Dalle 
| carovane si importa dal Sudan: avorio, oro, spoglie 
. di struzzo, pelli « filal », oggetti di cuoio, come otri 
\ di pelle per conservare l’acqua, bakur (mescolanza 
. di cera e di sostanze aromatiche-resinose), sené e 
. tessuti sudanesi. 


SERVIZI POSTALI ED ELETTRICI. — Sono aperti 
al pubblico servizio i seguenti uffici postelegrafici: 
| Bengasi, Cirene, Derna, Marsa Susa, Merg, Tobruk, 
| Agedabia, Porto Bardia e Berka (Bengasi). Tutti gli 
uffici hanno le stesse attribuzioni degli uffici principali 
. del Regno. Le tariffe postali sono quelle vigenti nel 
Regno. Le tariffe telegrafiche dell'interno della Colonia 
| sono quelle vigenti nel Regno. Per l’Italia la tarifia 
. è di cent. 35 a parola, ridotta della metà per tele- 
grammi di stampa. Vigono i telegrammi differiti 
| per l'estero. 

La Cirenaica è collegata all’Italia col cavo sotto- 
marino Bengasi-Siracusa. 
«La Cirenaica ha le seguenti stazioni costiere, abi- 
| litate al servizio r. t. pubblico marittimo, e che prov- 
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vedono al regolare scambio dei r. t. con le navi del 


. commercio, italiane ed estere: 


— Bengasi, che comunica con Roma Centocelle, 
Taranto, Rodi, Tripoli, Cirene, Derna e Tobruk. 


— Cirene, Derna, Tobruk, Merg, Feidia, Ghemines, 
Regima, Soluk, Tocra, Tolmetta, Zavia, Hania ed 
Agedadia, Bir esc-Seegga, Mechili, Marana, Chaulan, 
Gerdes Ferrari, Gerdes Abib, Tecniz, Slouta, Bir- 
el-Acheim. 

I proventi postelegrafici negli ultimi tre esercizi 
finanziari hanno dato i seguenti introiti: 


ESCICIZIORIOZA POI ao, IT, 04/153.18404 
» AOIISI ne D:4°250-221,39 
» NOTI i rire » 1.598.145,89 
» PORRI, Ri E DIRTI20A43 
» AGILI NN » 2.930.670,49 


DOGANE. — Bengasi, Tolmetta, Marsa Susa, Derna 
e Tobruk. Il regime doganale è uguale a quello della 
Tripolitania. 


COMMERCIO VIA MARE. — Nel seguente quadro 
sono riportate le cifre complessive del commercio 
d'importazione e di ‘esportazione nell'ultimo quin- 
quennio: 


Anno 1920{Anno 1921|Anno 1922|Anno 1923) Anno 1924 


Iyrita DIE. L.it. PRC: Lat. 
Importazione ....... 44.685.697|53.173.469163:448.061170.811.245| 135.829.936 
Esportazione ....... 39.447.811|17.087.611| 9.773.563|17.603.774|] 20.467.922 


Movimento generale .[84.133.508170.261.130|73.221.624|88.420.019] 156.297.858 


Importazione. — I principali articoli di importa- 
zione sono: prodotti alimentari, prodotti chimici 
e medicinali, filati e manufatti di cotone, di lana e 
di seta, carta, lavori di metallo, veicoli vasellami 
di ferro smaltato, oggetti di gomma elastica, ecc. 


Esportazione. — I principali articoli di esporta- 
zione sono: orzo, grano, spugne gregge, pelli bovine 
ed ovine secche, salate e salamoiate, lana greggia, 
stuoie, manteca e sale del monopolio dello Stato. 


INDUSTRIE AGRICOLA E ZOOTECNICA. — La prin- 
cipale industria è l’agricoltura. Importante la pro- 
duzione dei cereali, specialmente quella dell’orzo. 

Nell’annata agricola 1923-24 la superficie semi- 
nata a cereali nella regione settentrionale della Co- 
lonia è stata valutata, con un calcolo di larga appros- 
simazione, ad ettari 120.000 per l'orzo e 10.000 per 
il grano. 

Pochissime, data la scarsa disponibilità dei suoli 
demaniali, sono le concessioni di terreno fatte dal 
l’Amministrazione ai privati. Coltivatori singoli, 
associati o cooperati, però, vanno affrontando, in 
partecipazione con, proprietari indigeni, il problema 
della valorizzazione delle immense estensioni di ter- 
reno coltivabile, di prim’ordine, con facili accessi 
alla costa, di cui dispongono le tribu indigene; è 
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la collaborazione di queste con i coloni fa preve- 
dere che soddisfacenti saranno i risultati data anche 
l'istituzione di premi, concorsi, ecc. 

Si calcola che la produzione del 1922 in lana non 
sia stata inferiore a Kg. 500.000, quasi per intero 
esportati per l’Italia e quella del pelo grezzo a 
Kg. 10.000. Incipiente è l'industria del lavaggio 
razionale e del candeggio della lana. Nel 1923, l’espor- 
tazione del burro indigeno (manteca) si aggirò sui 
1400 q.li. 


Pesca. — Buon avviamento comincia ad avere 
l'industria della pesca del tonno. Il golfo di. Bomba, 
nella Marmarica, le insenature della costa, nei pressi 
di Derna e di Bengasi, il gomito di terra a Carcura, 
nella Sirte, sono anche designati come siti idonei 
per l’esercizio della pesca e l'impianto di stabili 
menti per la preparazione del pesce conservato. 

I,industria della pesca delle spugne durante la 
campagna del 1920 rese un prodotto di circa 20 mi- 
lioni di lire. Nel 1922 ne vennero esportate per 
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SALINE. — Esistono saline naturali a Carcura a 
Bengasi, a Tokra, a Ras Et Tin. Quella di Carcura 
è ritenuta fra le più grandi del Mediterraneo. Lo 
sfruttamento delle saline in regime di concessione 
è regolato dal R. Decreto 19 aprile 1923 e dal De- 
creto Governatoriale 27 maggio 1923. 


MINIERE. — Giacimenti di zolfo, con estesi filoni, 
non però affiorati, per quanto di facile sfruttamento, 
si trovano a nord di Gars E1 Muchtar dentro il con- 
fine tripolitano, nella Sirte. Il prodotto di tali gia- 
cimenti è generalmente trasportato a Bengasi e 
venduto nei locali mercati. Se ne esporta per l’E- 
gitto. Viene usualmente impiegato nella agricoltura 
e principalmente nella cura della rogna dei cam- 
melli. 


INDUSTRIE VARIE. — Piccole industrie locali e 
domestiche sono: la lavorazione dei barraccani e 
dei tappeti di lana che, data la abbondante materia 
prima della quale si dispone, sarà capace, con una 
buona organizzazione, di dare redditi elevati; quella 
dei ricami in seta e in argento su stoffe e su pelli, 
la fabbricazione delle stuoie, la costruzione di sto- 
viglie di terracotta, la concia delle pelli e la distil- 
lazione della boha. 

Una scuola di arti e mestieri, istituita nel 1919, 
prepara la mano d’opera occorrente alle industrie 
locali specialmente meccaniche. 


SISTEMA TRIBUTARIO. — Prevalentemente indi- 
retto, costituito, oltre che dai proventi doganali, 
da quelli marittimi, di monopolio, postali e della 
tassa sugli affari. È data facoltà ai Municipi di in- 
trodurre, salva l'approvazione del Parlamento locale, 
tributi che vengono devoluti a beneficio dei singoli 
bilanci municipali. 
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BrLANCIO. — Le previsioni per CIO 1925- 1926 
sono le seguenti: 


Entrate... ii e VR A I L. 154.825.000 x 
Spese: civili . L. 45.819.000 Ù 
militari .. » 109.006.000.» 154.825.000. 


Le entrate proprie della Cdlonia (dogane, mono- 
poli, tasse, ecc.), sono state accertate nell’esercizio 
1924-1925 in L. 39.362.600, in confronto ad una pre- 
visione di L. 21.448.000. | 


INDIGENI. 


a) parlano il dialetto arabo-libico ed il berbero; | 
tuttavia nei principali centri usano correntemente 
anche l'italiano ed alcune delle più importanti lingue 
europee, come la greca, la francese ed éccezional- 
mente l’inglese; 


6) si nutrono, a preferenza, di farina di orzo e | 
di frumento, di riso, patate, datteri, banane, ara- | 
chidi, carne, manteca, thè, caffè, grande è il consumo | 
dello zucchero concassé ed a quadretti; i 


c) nella grande maggioranza vestono secondo il | 
prorpio costume, e gli oggetti di vestiario sono in 
parte prodotti sul luogo ed in parte importati dal- 
l’Italia o dall’estero (Egitto, Tunisia). 


SISTEMA MONETARIO. — La valuta ufficiale in | 
corso è l'italiana. Le trattative commerciali si fanno 
però anche e principalmente, in lire sterline, in franchi 
ed in dracme; quest’ultima moneta è specialmente 
adoperata nel traffico assai attivo tra la. Cirenaica 
(Bengasi e Derna) e l’isola di Candia. 


PESI E MISURE PRINCIPALI. — Sono uguali a quelli. | 
della Tripolitania. 


BANCHE E PAGAMENTI. — A Bengasi funzionano: 
una filiale della Banca d’Italia, alla quale è affidato . 
il servizio di tesoreria ed una filiale del Banco di 
Roma. I pagamenti commerciali si effettuano nor- | 
malmente contro documenti. i 

Il movimento generale bancario dei suddetti isti- | 
tuti durante il quinquennio 1920-1924 è stato il 
seguente: 


Anno 1920 | Anno 1921 | Anno 1922 | Anno 1923 
P Li Li Ir La. 

Banca d’Italia .|581.839.149|738.360.648|836.404,563|1.112.016.131|1.476.364.706 

Banco di Roma|378.171.726/530.962.764|420.350.026| 302.119.225) 429.642.024 


Anno 1924 


CAMERA DI COMMERCIO. — A Bengasi esiste una. 
Camera di Commercio, industria ed agricoltura. 
Una sezione della Camera ha sede in Derna. La cor-. 
rispondenza commerciale è comunemente tenuta . 
in italiano anche da Ditte arabe; ma anche in arabo, 
in francese ed in inglese, 
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LA PROSPERITÀ DELL'AMERICA 


(Rassegna Commerciale - S. Francisco California - Ottobre 1926). 


Dopo un attento esame delle condizioni degli Stati 
Uniti — scrivono gli ingegneri inglesi Bertram Austin 
e W. Francis Lloyd nella Review of Reviews — siamo 
giunti alla conclusione che la prosperità attuale di 
quella nazione deve essere attribuita all'adozione e 
alla stretta osservanza di alcuni principi fondamen- 
tali nell’organizzazione delle imprese industriali. 


Principi fondamentali. 
I più importanti di questi principi sono: 


a) È sempre vantaggioso aumentare il totale 
degli utili riducendo i prezzi al consumatore e man- 
tenendo buona o migliorando la qualità, con conse- 
guente aumento nella quantità delle vendite. 


b) Il rendimento del lavoro individuale può 
venir accresciuto risparmiando tempo ed evitando 
ogni causa di turbamento. 


c) È meglio che il lavoro sia compensato con 
paghe aventi qualche relazione col rendimento e che 
il guadagno di un individuo non sia limitato. Contra- 
riamente a quanto si crede in Europa, le alte paghe 
non implicano necessariamente un alto livello dei 
prezzi. 


d) Conviene porre ogni attenzione al benessere 
degli operai e degli impiegati. 


e) È opportuno favorire lo scambio d’idee fra 
ditte in concorrenza. 


Il successo di un’impresa dipende in gran 
parte dal far sì che le promozioni avvengano in base 
«ai veri meriti e all’abilità dei promossi. 


7 g) Le ricerche sperimentali sono fattori impor- 

tantissimi del progresso. 

1 h) I/eliminazione di ogni sperpero è un fattore 

essenziale del mantenimento della prosperità na- 

zionale. 

Con la costante introduzione di nuovi macchinari, 

tenendosi al corrente di ogni nuova invenzione e 

studiando tutti i miglioramenti possibili, il rendi- 

| mento individuale aumenta sempre, e questa è una 

delle ragioni principali della prosperità dell’Ame- 

| rica. 

OI risparmio del tempo e l’eliminazione delle cause 
accidentali di turbamento sono dovuti: 


= nf 


Casata eri 


a) all'invenzione di macchine capaci di fare un 
. lavoro più accurato; 


b) all'uso crescente di mezzi meccanici intesi 
a ridurre la fatica per condurre le macchine. 


Aumento di paghe. 


| L’America è convinta che l’aumento delle paghe 

sia un vantaggio per tutte la società, poichè mette 
l'operaio in grado di condurre un tenore di vita mi- 
gliore. Egli può procurarsi maggiori agi, e, quando 
‘avrà incominciato a goderne, desidererà di ,potersene 


procacciare altri e quindi farà uno sforzo per accre- 
scere la propria capacità produttiva. 

Un miglioramento nel tenore della vita contri- 
buisce allo sviluppo dei mercati, fattore questo che 
non deve essere trascurato. Ia ricchezza di una 
nazione dipende dalla produttività individuale della 
sua popolazione; epperò l'adozione di ogni mezzo 
che tenda ad accrescere la produttività viene ad 
aumentare la ricchezza nazionale. 

In quanto al datore di lavoro, è ovvio che se i suoi 
uomini ricevono una paga proporzionata al loro 
rendimento, essi avranno un incentivo per lavorare; 
fattore questo di non poca importanza, poichè riduce 
il bisogno e incoraggia gli individui a rivolgere la 
propria abilità alla scoperta di metodi più efficaci e 
all'eliminazione di ogni sperpero. 

Così, con l'applicazione di questo principio, le 
energie dei datori di lavoro e degli operai conver- 
gono verso lo stesso obiettivo. Iidentità degli in- 
teressi conduce a un miglioramento nelle relazioni 
fra gli uni e gli altri e ne risulta una stretta coope- 
razione che va tutta a vantaggio dell’industria. Vi- 
ceversa ogni organizzazione che limiti il rendimento, 
o aumenti le paghe senza tener calcolo del rendi- 
mento, conduce alla rovina dell'industria e, conse- 
guentemente, degli operai stessi. 


Cure per gli operai. 


I/attenta cura di evitare che l’operaio si faccia 
male o cada malato, ha condotto a una notevole di- 
minuzione delle assenze, e, d’altra parte, il rendi 
mento per capita è così alto, che quando un operaio 
è assente, il datore di lavoro ne ha una forte perdita. 
In molte fabbriche la Direzione cerca che gli operai 
abbiano i migliori viveri e ciò di cui necessitano in 
casa, a prezzi minimi. Nelle officine di:Ford tutti 
gli operai e gl’impiegati trovano vantaggioso for- 
nirsi completamente per il vitto nei magazzini delle 
fabbriche stesse, i quali alla loro volta guadagnano 
nove milioni di dollari all’anno. 

Ciascun impiegato ha un armadietto chiuso dove 
pone i suoi abiti al sicuro e in modo che non si insu- 
dicino. L'America dà tanta importanza alla pulizia, 
al comfort, alla salute, alla luce, che è piacevole ve- 
dere in quali belli ambienti vivano e lavorino operai 
e impiegati. Se una macchina lascia residui, questi 
vengono subito asportati; se fa polvere, vi sono i 
tubi aspiratori che la tolgono. Le finestre abbondano, 
i laboratori sono quanto mai igienici. 

Gli Americani non hanno mai creduto alla teoria 
che l’abilità sia ereditaria. In ogni caso, prima di 
dare una promozione, vogliono prove dirette della 
capacità. Non solo, ma quando un operaio commette 
errori o dimostrà mancanza di attitudine, viene re- 
trocesso a un grado inferiore o licenziato. Poichè 
anche i membri del corpo direttivo sanno benissimo 
che la promozione si ottiene soltanto con l’a- 
bilità e col rendimento, non si fanno manovre o 
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intrighi per ottenere e conservare una buona po- 
sizione. 

E quando una ditta non è in grado di pagare i divi- 
denti, la prima economia che si fa consiste nel dimi- 
nuire i compensi ai direttori. 

L'Inghilterra dovrebbe tenere più di mira la ridu- 
zione nel costo dei prodotti, anzichè cercare di otte- 
nere maggiori prezzi dai compratori. 


Esperimenti e mercati. 


Solamente assîdue ricerche possono condurre a 
guadagno di tempo, epperò gli industriali americani 
dedicano gran parte della loro attività alle ricerche 
e agli esperimenti. Non solo, ma spendono notevoli 
somme a quest’intento. Recentemente, nei laboratori 
di Ford, fu scoperto che era più economico, tenendo 
conto del prezzo e della resistenza, usare canapa 
anzichè cotone nella manifattura di una parte dei 
copertoni, e ora la Compagnia ha le proprie coltiva- 
zioni di canapa a Dearborn, e suoi operai pensano a 
raccoglierla, filarla e tesserla. 

Il punto di saturazione nel consumo in America 
non si raggiunge quasi mai. 

Vi sono certe cose di cui ora vi è grande smercio 
fra le classi più abbienti, che verranno prodotte in 
quantità più ingenti quando saranno diventate ac- 
cessibili anche alle classi meno abbienti con una ridu- 
zione dei prezzi. La Compagnia di Ford produce 
due milioni di automobili all’anno e tuttavia riesce 
appena a soddisfare le domande del mercato. 

E ora passiamo a un punto sul quale è bene richia- 
mare l’attenzione dei nostri industriali. Si credeva 
in Inghilterra che gli Americani fossero poco abili 
a diffondere i loro prodotti all’estero, cosicchè, a 
parità di qualità e di prezzi, essi avrebbero dovuto 
attendere a lungo prima di poter competere con la 
Gran Bretagna nell’organizzazione delle esporta- 
zioni. i 

Orbenè, noi siamo convinti — affermano gli autori 
— che per molti anni ancora l’attenzione degl’in- 
dustriali americani sarà concentrata sui loro mer- 
cati all’interno; ma d’altro lato conviene tener pre- 
sente che il costo di produzione negli Stati Uniti 
va lentamente ma sicuramente diminuendo. Se altre 
nazioni non riusciranno a competere con loro nei 
prezzi e nella qualità, non sarà loritano il momento 
in cui i commercianti stranieri troveranno vantag- 
gioso, senza che alcuno ve li chiami, fissare le loro 
agenzie di acquisti in America. Così i prodotti degli 
Stati Uniti tenderanno a diffondersi spontaneamente 
all’estero per la buona qualità congiunta al prezzo 
vantaggioso, risparmiando agli industriali la neces- 
sità di andarsi a cercare da sè i mercati esteri. 

In passato lo stesso fenomeno si è verificato nella 
Gran Bretagna. Il carbone del Paese di Galles, per 
esempio, data la buona qualità e il suo prezzo, ha 
attirato agenti stranieri che si sono stabiliti a Cardifi. 
Ora il pericolo è che avvenga un fenomeno simile 
negli Stati Uniti. 

“Una scuola commerciale. 


Siamo stati sorpresi — continuano i due autori — 
del grande successo della Scuola Commerciale di 
Harvard, recentemente istituita e diretta dal prof. Do- 
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nham, il quale ebbe la cortesia di spiegare i metodi 
di insegnamento. I,a scuola insegna soltanto i prin- 
cipi superiori del commercio, e non si incarica d’in- 
segnare la stenografia, la scrittura a macchina 
altri simili lavori d’ufficio. Essa mira a formare in- 
dustriali di alta categoria. È frequentata da 40 stu- 
denti forniti di laurea e ha tale successo che dopo un 
corso biennale i giovani ricevono senza eccezioni, 
offerte di buoni posti in grandi ditte. L’insegna- 
mento è impartito in gran parte secondo il sistema. 
dei «casi ». I singoli problemi che si presentano 
ogni giorno in commercio, come la finanza, i mercati, 
i metodi di manifattura, ecc., vengono sottoposti. 
agli studenti perché li risolvano. La scuola è sovven-. 
zionata da vari industriali americani e ora si stanno 
costruendo locali che importeranno la spesa di un. 
milione di sterline, lasciate all'istituzione da George. 
F. Baker. La Scuola è frequentata da studenti di 
tutte le parti del mondo. La sezione delle ricerche 
economiche pubblica analisi di statistiche che godono 
larga diffusione. 


SITUAZIONE COMMERCIALE E INDUSTRIALE 
DELLA U.R.S.8. 


NUOVI ELEVATORI IN COSTRUZIONE A NICOLAIEV! 
(Bollettino di Informazioni della C.I.C.E. — ago-. 
sto 1926). i 
Nel porto di Nicolaiev si sta attualmente costruendo | 

un gigantesco elevatore che sarà il più grande d’Eu- 

ropa. Esso avrà un'enorme capacità di carico: così 
un vapore della portata di 8 mila tonnellate potrà 
essere caricato nel breve spazio di due ore mentre | 
l’attuale elevatore carica solo 800 tonnellate in otto 
ore. I,a costruzione è in ferro e calcestruzzo; tutti gli 
impianti e le macchine sono di tipo modernissimo. 


COSTRUZIONE DI NUOVE FERROVIE NELL'ANNO 1926- è 
1927. (Bollettino della C. I.C.E. -— Novembre 1926). 
Il Commissariato deile Comunicazioni dell’U.R.S.S. | 

ha approvato il bilancio preventivo per la costru-. 

zione e il rinnovamento di linee ferroviarie nell’anno 

1926-27. La somma preventivata è di R. 20.150.000. 

Di questi, 3.000.000 serviranno per la linea ferro- | 

viaria Dzulfa-Bakù, 3.000.000 per la linea Nisni- 

Novgorod-Kotelnitc, R. 850.000 per il tronco di. 

Teberdinski. Inoltre, altri 4.000.000 andranno per 

la linea Marefa-Apostolovo, 2.500.000 per la Troitsk- 

Orsk, 2.000.000 per la Uslovaia-Wenef, 1 milione | 

per il rinnovamento del tronco Petrofscoie-Blagor- | 

danoie. Col 15 novembre cominciò a funzionare la. 
nuova linea Krasnodan-Merefa. : 


LA VENDITA DELLE MACCHINE AGRICOLE. (Bollettino 
della C.I.C.E. — Novembre 1926). | 


Nel mese di settembre la vendita delle macchine 
agricole in Russia fu di R. 1.360.000; le importazioni. 
ammontarono a R. 400.000, con una sensibile dimi- 
nuzione di fronte al mese precedente. L'attuale 
produzione delle macchine agricole in Russia ha già. 
raggiunto il livello d’anteguerra. I primi modelli. 
delle trattrici Ford fabbricati a Leningrado sono 
per qualità uguali a quelli esteri, ma i loro costi di. 
produzione sono molto più elevati. È 
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È N. 1878 a. p. — LAMIERE DI ALLUMINIO DELLA LUNGHEZZA 
| DI M. 2 E DELLA LARGHEZZA DI M. l, CON FILETTATURE IMPRESSE 
SU TUTTA LA ESTENSIONE DELLA SUPERFICIE. — Non era conte- 
stata la classificazione sotto la voce 372 della tariffa: trattavasi 
. soltanto di stabilire se, agli effetti di tale voce, le lamiere in con- 
‘troversia fossero da considerare come lavori destinati ad uso 
industriale o per costruzino cime chiedeva l’importatore, oppure 
| per lavori « altri» come sosteneva la Dogana. Poichè, evidente- 
mente, esse erano destinate per costruzioni venne accoltal a 
tesi sostenuta dall’importatore e, pertanto, la merce, essendo 
di accertata origine Svizzera, venne classificata sotto la voce: 
«Lavori di alluminio, per usi industriali e per costruzioni ». 
(N. 372-I. Trattato Italo-Svizzero). 


N. 787. — LOCOMOBILI SEMOVENTI, PRESENTATE INSIEME AD 
APPARECCHI COMPLETI PER L’ARATURA PROFONDA DEI TERRENI 
A SISTEMA FUNICOLARE TIPO « FOWBER », PROVVISTE DI ARGANO 
PER L’AVVOLGIMENTO DELLA FUNE DESTINATA A TRAINARE L'A- 
| RATRO DA UNA ESTREMITÀ ALI,/ATIIRA, DEL TERRENO DA DISSO- 
DARE. — Non era contestato che gli apparecchi propriamente 
detti dovessero ammettersi all'importazione in esenzione da 
dazio, secondo la voce 407 della tariffa: trattavasi soltanto di 
stabilire se le locomobili con essi presentate fossero di quelle 
ammesse dalla tariffa allo stesso trattamento degli apparecchi 
che sono destinate ad azionare oppure — come riteneva la do- 
|gana — se, per il fatto di potersi spostare con mezzi propri, le 
. dette motrici dovessero più propriamente considerarsi come « lo- 
comotive stradali ». Premesso che le locomobili per il funziona- 
mento degli apparecchi suddetti, tenuto conto delle funzioni che 
‘devono esplicare, non possono non essere semoventi, fu ricono- 
sciuto che quelle in controversia presentavano le caratteristiche 
specifiche (presenza dell’argano di avvolgimento della fune trai- 
nante e capacità di forza motrice) di quelle destinate al funzio- 
«namento dei detti apparecchi €, pertanto, fu stabilito che dove- 
vano insieme agli aratri ammettersi al trattamento di favore 
delle «locomobili per apparecchi per il dissodamento ecc., a 

vapore dei terreni, ecc. ». (N. 407-d). 


N. 1777 a. p. — MACCHINA DEI PESO DI CIRCA 2 QUINTALI, 
PER LA STAMPA DELLE POSITIVE, DALLE NEGATIVE DI FILMS CI- 
NEMATOGRAFICHE. — La dogana avrebbe voluto classificare la 


macchina in contestazione, sotto la voce: « macchine fotogra- 
. fiche». Venne, invece, riconosciuto che non poteva‘essere accolta 

tale tesi, perchè la macchine in oggetto esplicava la sua funzione 

sulle fotografie già fatte, e che, dato anche il suo uso industriale, 
non poteva neppure considerarsi come uno « strumento per fi- 
| sica» nel senso inteso dalla tariffa. Stabilita, pertanto, la classi- 
| ficazione della merce nella categoria delle « Macchine », venne 
| riconosciuto che, per la sua funzione, essa non trovava sede ap- 
| propriata in nessuno dei gruppi della suddetta categoria, pre- 


| stenuta dall’importatore, la macchine in controversia venne clas- 


A . 

| visti con voce specifica e, in conseguenza, accogliendo la tesi s0- 
n 

3 


| sificata sotto la voce: « Macchine non nominate ». (N. 460). 


È 


i N. 1645, a. p. — MACCHINA PER CIMARE I TAPPETI A SPAZZOLA 


FATTI DI FILATI DI cocco. — La Dogana avrebbe voluto classi- 


Ù ficare tale macchina fra le generiche: « Macchine non nominate ». 


Fu riconosciuto chep in analogia alle disposizioni del repertorio 


‘ per la cessata tariffa, dovendo i tppeti a spazzola di filati di cocco 


classificarsi come i tessuti di canapa, anche le macchine cimatrici 
di essi debbono, come quelle per cimare i tessuti, seguire il trat- 


‘ tamento delle « Macchine per la tessitura ». Pertanto, tenuto conto 


dei caratteri che presentava, la macchine in controversia fu clas- 


| sificata come: « Macchine per la tessitura, altre ». (N. 415-b). 


LI 
N. 2016 a. p. — MACCHINA PER INGOMMARE TESSUTI IN PEZZA 


‘— DA RENDERE IMPERMEABILI. — L’importatore sosteveva che 
la macchina in controversia doveva comprendersi fra quelle per 
la «tessitura » in quando a suo avviso la funzione da essa com- 
piuta avrebbe dovuto considerarsi fra quelle complementari 
della tessitura. 

| È stato invece riconosciuto che l'operazione dell’ingommatura 
non costituisce « operazione complementare della tessitura » es- 
sendo essa eseguita su tessuti già finiti ed in stabilimenti diversi 
da quelli della tessitura, 
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Pertanto la macchina in controversia, non potendo rientrare. 
nè fra quelle per la tessitura, nè in alcun altro gruppo di mac- 
chine nominate con voce propria in tariffa, è stata classificata, 
giusta i suoi caratteri, come: « Macchine non nominate, di ghisa, 
secondo il peso ». (N. 460-b). 


N. 1982, a. p. — MOLLE PER PORTE, A CERNIERA A TRE ALI. 
— Contrariamente alla richiesta dell’importatore, il quale avrebbe 
voluto comprenderle fra le « guarniture per porte », fu riconosciuto 
che le molle a cerniera in controversia, per la speciale funzione 
da esse esplicata, dovevano ritenersi caratterizzate dalle molle 
e che, pertanto, indipendentemente dalla loro destinazione, do- 
vevano rientrare fra le « Molle di acciaio, di qualsiasi altra specie, 
secondo il peso, per pezzo ». (N. 324-d). 


N. 110. — PALETTE DI ALPACCA PER DOLCI, DI ACCERTATA 
ORIGINE DA PAESE CONVENZIONATO. — Non era contestata la loro 
classificazione fra i « Lavori di nichelio non nominati ornamen 
tali, però contrariafnente a quanto sosteneva l’importatore, fu 
riconosciuto che esse erano state accuratamente pulite su tutta 
la superficie e, pertanto, furono comprese fra i « Lavori di nichelio 
e sue leghe non nominati ornamentali, non dorati nè argentati, 
finiti (N. 378-@ 2) ed escluse dal dazio di favore pattuito per i 
lavori di nichelio non finiti. 


N. 1820, a. p. — « PATHÈ BABY » APPARECCHIO DI PICCOLE DI- 
MENSIONI PER PROIEZIONE LUMINOSE. —- L'importatore avrebbe 


voluto considerarlo come un «Balocco». Venne, invece, riconosciuto 
che per la complessità e moltplicità degli organi elettrici, ottici 
e meccanici che componevano l'apparecchio stesso, questo era 
da classificare, giusta la richiesta della dogana, nella voce pro- 
pria e specifica 483, della tariffa: « Apparecchi per proiezioni lu- 
minose, con lenti ecc. ». 


N. 1976, a. p. —- RUBINI E ZAFFIRI MONTATI E PREPARATI 
PER SERVIRE DA PERNI NEL MOVIMENTO DI OROLOGERIA DEI 
CONTATORI ELETTRICI. — L’impottatore avrebbe voluto consi- 
derarli come: « Parti di contatori », ma poichè la tariffa al nu- 
mero 879-b-2, prevede con voce specifica le « Pietre preziose la- 
vorate, rubini e zaffiri, preparati per strumenti scientifici », venne 
accolta la tesi sostenuta dalla Dogana che chiedeva appunto di 
classificare la merce in controversia sotto tale voce. 


N. 698. — SERBATOI DI ALLUMINIO, DESTINATI A CONSERVARE 
LA BIRRA, DI FORMA CILINDRO-TRONCO-CONICA, DELLA LUNGHEZZA 
DI M. 7 E DEL DIAMETRO BASE DI M. 2.90, MUNITI DI DUE FASCIE 
AD INTERCAPEDINE, L'UNA NEI CORPO CENTRALE DI M. 2 E I’ALTRA 
NELLA PARTE TRONCO-CONICA DI\CM. 85. — Venne riconosciuto 
che le due fascie a intercapedine, pure essendo utilizzabili per il 
passaggio di una miscela frigorifera, per le loro limitate dimen- 
sioni e per la funzione da esse compiuta, del tutto secondaria 
rispetto a quella principale di recipiente, compiuta dai serbatoi 
in controversia, non erano sufficienti per conferire a questi il 
carattere di « Apparecchi per riscaldare », fra i quali l’importa- 
tore avrebbe voluto comprenderli. Pertanto, confermando la de- 
cisione pubblicata sotto il N. 250 del Bollettino delle Controversie, 
per l’anno 1924, i detti serbatoi furono classificati fra i generici 
«Lavori di alluminio per uso industriale ». (N° 3721). 


N. 281. — « TASTIERA UNIVERSALE ». MACCHINA DESTNIATA 
ALLA PREPARAZIONE DEI NASTRI DI CARTA PERFORATI, PER LA 
SUCCESSIVA COMPOSIZIONE DEI CARATTERI COI, SISTEMA MONO- 
TYPE. —- La Dogana, basandosi sull’aspetto esteriore e sul sistema 
di funzionamento, avrebbe voluto classificare la macchina in 
controversia fra quelle « per scrivere » previste al N. 428 della 
tariffa. Venne, invece, riconosciuto che non poteva essere adot- 
tata tale classificazione in quanto la funzione compiuta dalla 
macchina stessa, nulla aveva di comune con quella delle mac- 
chine da scrivere. Pertanto, tenuto conto chela macchina ii 
esame era evidentemente impiegata nelle industrie grafiche, che 
essa, direttamente, non serviva per fondere o comporre caratteri 
e che non era rotativa per la stampa dei giornali, fu classificata 
fra le « Macchine per le industrie grafiche escluse quelle per fon- 
dere e comporre, altre, secondo il peso ». (N. 412-b). 
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PUBBLICAZIONI RICEVUTE 


Notizie statistiche sull'andamento dei commerci e delle 
industrie nel distretto camerale di Carrara. Anno 
1923, pp. 105. 
Pubblicazione della Camera di Commercio e Industria di Car- 
rara, ricca di dati statistici. 


Perdite e sprechi nelle fabbriche, loro accertamento e 
riduzione, —- ING. NORMAN I, SAMMIS — pp. 43, L. 10. 


E’ il primo volume di una « collana di manuali di organizza- 
zione scientifica aziendale » edita a cura del « Primo Istituto di 
Revisione aziendale ». Contiene, in appendice, un ottimo studio 
del Malinversu sulle « Perdite e sprechi nei servizi amministrativi ». 


Pubblicazione sulla Tripolitania. La Società editrice A. 
Mondadori ha recentemente pubblicato il volume « Rinascita 
della Tripolitania » di S. E. il Conte Volpi, il quale ha raccolto in 
esso le memorie e gli studi di 4 anni del suo Governo nella 
nostra colonia. Il volume, legato in tela, comprendente 600 
pagine ed oltre 200 illustrazioni, carte, grafici, ecc. costa 
L. 200 ed è indicato per tutti coloro che si interessano delle 
questioni in esso trattate. 


I Meccanismi Pratici. —. Inc. A. GramBROcONO. — Ufficio Bre- 

vetti Internazionali, Sezione Editoriale, Napoli, Via Medina 72. 

— 210 pag., 1300 fig. — I.ire 20. 

Il volumetto dell’Ing. Giambrocono costituisce una buona 
opera di consultazione pratica, pubblicato specialmente con lo 
scopo di giovare agli inventori evitando loro inutili perdite di 
tempo per escogitare meccanismi ausiliari già conosciuti. La 
raccolta non si può dire comlpeta, sebbene contenga ben 1300 
dispositivi, ma d’altronde è difficile fissare un limite a tale lavoro 
di raccolta, di esposizione condensata e laconica; l’opera del resto 
è rivolta più agli inventori diremo così puri, che non agli studiosi 
di problemi meccanici, In tale senso essa viene a colmare egregia- 
mente una lacuna già troppo sentita nella nostra letteratura 
tecnica. 


Tracciamento e compilazione per un progetto di strada 


ruotabile. —- Ixc. G. CAIARINI, — Milano, Ulrico Hoepli, 
1927, pp. 807 figure 94. xII tavole e numerose tabelle. --- 
Li 20. 


Il manuale dell'Ing. G. Chiarini vuole essere una guida pratica 
per gli ingegneri, geometri, assistenti, costruttori e capomastri 
che abbiano il compito di progettare, compilare ed eseguire un 
progetto di strada ruotabile. 

Nelle 307 pagine di testo vengono trattati successivamente: 
il tracciamento della strada sul terreno e sulla carta, la livella- 
zione, modi per ricercare il profilo longitudinale e le sezioni 
trasversali, il computo metrico dei movimenti delle materie, 
generalità ed esecuzione delle opere d’arte e loro computo metrico, 
esecuzione e manutenzione della massicciata stradale. L’opera 
termina con le indicazioni necessarie per poter fare una stima dei 
lavori e con la descrizione del capitolato speciale d'appalto. 


Condizioni e tariffe peri trasporti delle cose sulle fer- 
rovie dello Stato. 


Tedizione ufficiale (1.° gennaio 1922) delle « Condizioni e Ta- 
riffe per i trasporti delle cose sulle ferrovie dello Stato » si è ormai 
resa praticamente inservibile, per le numerose ed essenziali modi- 
ficazioni e aggiunte, che in essa sono.state introdotte, durante i 
cinque anni trascorsi dalla sua pubblicazione. 

Affrontando sacrifici non lievi di spese, l’« Associazione fra le 
Società Italiane per Azioni » e la « Confederazione Generale Fa- 
scista dell'Industria Italiana » hanno di comune accordo prov- 
veduto a una ristampa — aggiornata con le modificazioni e aggiunte 
al 30 novembre 1926 — delle C. T. anzidette. 

Come l’edizione ufficiale, anche la detta ristampa si compone 
di due volumi, i quali numerano oltre 800 pagine complessiva- 
mente. 

Se non che, per ragioni di migliore coordinazione e di maggiore 
facilità di consultazione, nella ristampa la materia è distribuita 
in modo diverso da quello della edizione ufficiale, 


In quest’ultima, il primo volume riunisce le condizioni comuni 
ai trasporti, le disposizioni generali per l'applicazione delle ta 
riffe, le tariffe dei bagagli e dei treni speciali, le tariffe ordinarie 
ed eccezionali della g. e della p. velocità) le tabelle dei prezzi 
delle classi e gli allegati: il secondo volume non contiene che la 
nomenclatura e la classificazione delle cose a g. e a p. velocità. 

Nella ristampa, invece, il primo volume contiene; 

a) le condizioni per i trasporti delle cose; 

t) le disposizioni generali per l'applicazione delie tariffe; — 

c) gli allegati dal n. 2 al n. 9 alle «Condizioni e Tariffe » 
(elenco delle merci trasportabili in carro scoperto; condizioni per 
il trasporto dei liquidi in carri serbatoi: tabella dei cali naturali 
e stradale; regolamento degli scali marittimi: regolamento per i 
trasporto delle merci pericolose e nocive, ecc.). 

Precede una Introduzione sulle origini e sullo sviluppo delle 
vigenti C. T, e seguono due capitoli, uno dei quali sui Servizi 
italiani cumulativi e di corrispondenza e l’altro sui Servizi inter- 
nazionali. 


Il secondo volume contiene: - 


a) gli elenchi delle merci soggette ai vari aumenti percentuali; 
b) le tasse addizionali e i diritti speciali; 1 
c) le riduzioni e facilitazioni di tariffa attualmente in vigore: . 
d) le tariffe dei /agagli e dei treni speciali; 
e) le tariffe ordinarie ed eccezionali della g. 
f) 

8) 

h) 

i) la nomenclatura e classificazione delle merci, a g. e a p. ve- 
locità. 


velocità .; 


CDI 
i prezzi delle classi. 1 
le tasse accessorie (all. n. 1 alle « Condizioni e tariffe »);_ 
le norme di carico delle merci; 


In altri termini, nel primo volume è contenuta la materia atti- 
nente al contratto di trasporto e nel secondo quella attinente Alla 
tassazione delle spedizioni. 

Integrano e completano il testo ufficiale delle C. T. i riferimenti, 
la legislazione complementare, le disposizioni esecutive, le note 
esplicative e la giurisprudenza. 

I rijerimenti rimandano in ogni singolo caso a tutte le altre 
parti delle C. T. che trattano della medesima materia. 

La Jegislazione complementare evita di ricorrere alle leggi, ai 
decreti e ai regolamenti, ai quali la C. T. si limitano a rimandare, 
oche a ogni modo è utile conoscere, per l’eseguimento dei trasporti. 

Nelle disposizioni esecutive vengono riprodotte, in generale 
letteralmente, salvo le modificazioni indispensabili per ragioni. 
di coordinazione o di variazioni successive, le disposizioni ese- 
cutive o regolamentari emanate dall’Amministrazione per l’ap-. 
plicazione delle C. T., citandone sempre le fonti. 

Con le note esplicative vengono illustrati i punti che effettiva-. 
mente richiedono maggiori chiarimenti. i 

Esse, però, non hanno intendimento di critica o di polemica, 1 
ma soltanto di interpretazione e di illustrazione’ e quindi nelle. 
questioni dubbie viene sempre accennato ai diversi pareri cor. 
renti sulle questioni stesse. 

Per la giurisprudenza sono state scelte le sentenze più impor- 
tanti, le quali o si riferiscono alle C. T. in vigore, 0, se si riferiscono. 
alle Tariffe precedenti, hanno tuttavia valore nei confronti di 
quelle attuali, dando la preferenza alle sentenze più recenti ci 
più autorevoli. 

I due volumi sono stati redatti e curati, con la nota loro com-. 
petenza, dall'Avv. AMLETO PAVONE e dal Cav. Ucn PIANCA- 
srerii dell'Ufficio Trasporti delle due Organizzazioni editrici. 

Pare a noi di aver detto quanto basta, per dimostrare che la 
pubblicazione di cui si tratta non potrà non riuscire una guida 
indispensabile e preziosa, specie per tutti coloro che hanno rap- 
porti consuetudinari di utenze con le Ferrovie dello Stato, Peli 
trasporti di merci. 

Onde noi crediamo di fare opera utile raccomandandone l’ac- 
quisto ai nostri lettori (1). 


(b Il prezzo di copertina dei due volumi è di L. 80, ma le Associate al- 
l’A.N.LM.A., facendone richiesta all'Associazione, potranno avere la pubblica- 
zione per L. 65 franca di porto raccomandata nel Regno. 

La richiesta deve essere accompagnata datl'imponio con cartolina-vaglia 
o assegno circolare, non eseguendosi invii contro assegno, 
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| Sentenze della Corte dì Cassazione su questioni inte- 


È» 


ressanti gli industriali meccanici. 


| LocazionE DI COSE — VENDITA DELL'IMMOBILE — (CONTRATTO DI 


DATA CERTA ESTREMI. 


Il contratto di locazione che il conduttore può opporre al nuovo 
acquirente dell'immobile a sensi dell'art. 1597 cod. civ. non solo 
deve resultare da alto pubblico o da scrittura privata di data certa 
anteriore alla vendita, ma deve altresì contenere l'indicazione della 
durata della locazione ; in difetto della quale va considerato loca- 
zione a tempo indeterminato e non può essere integrato da prove 
per testi neppure in concorso con un principio di prova per iscrit- 
to. JCass. 14 maggio-11 giugno 1926). 


1) ASSOCIAZIONI CIVILI — AUTONOMIA DEL PATRIMONIO — RAPPRE- 
SENTANZA — Possesso. 


B) Compossesso — REQUISITI DEL. POSSESSO LEGITTIMO — Usuca- 
PIONE — ASSOCIAZIONE CIVILE. 


A) Un'’associazione civile di fatto, pur non avendo personalità 
giuridica, può, a termini del contratto che vincola i soci, avere 
un patrimonio posseduto in comune dai soci stessi, può acquistare 
beni, costituire, disciplinare, e sciogliere vincoli giuridici anche 
rispetto ai terzi. 

I preposti al governo dell’associazione, quali mandatari dei soci 
per tutto ciò che concerne lo scopo dell’associazione, possono met- 
tere in essere tali relazioni giuridiche, e hanno del pari facoltà di 
costituire rapporti processuali in rappresentanza dei soci. 

B) Il composseso « pro indiviso » può integrare i requisiti vo- 


. luti pel possesso legittimo ed essere quindi idoneo alla usucapione. 


AA n 


tei. iii 


teloni dia 


Non osta all’acquisto per usucapione da parte di un'associazione 
di fatto la variabilità dei soci, in quanto l'autonomia del patri- 
monio collettivo, stabilita col contratto sociale, assicura che l’ac- 
quisto abbia luogo a favore della collettività. (Cassazione, Sez. 
Civ. 1 Febbraio-4 Marzo 1926). 


SOCIETA COMMERCIALI — MUTAMENTI NELL'ATTO COSTITUTIVO 0 NELLO 
STATUTO — OMESSA PUBBLICAZIONE — EFFETTI RISPETTO AJ TERZI. 


La disposizione dell'art. 100 cod. comm. per la quale non hanno 
effetto rispetto ai terzi sino a che non siano pubblicati e trascritti 
i cambiamenti dell'atto costitutivo o dello statuto, va intesa nel 
senso che ai terzi non possono esser opposti tali mutamenti se non 
dopo le debite pubblicazioni; ma i terzi possono sempre provare 
che cambiamenti siano stati effettivamente introdotti ed attuati se 
da tale cambiamento essi credono di poter trarre vantaggio. (Cas- 
sazione, Sez. Civ. 2-15 giugno 1926). 


TITOLI ALL'ORDINE — FALSIFICAZIONE — PAGAMENTO — RIPETIZIONE 
D’INDEBITO — INAMMISSIBILITÀ. 


Non spetta al trattario, e in generale alla persona tenuta al pa- 
gamento di un titolo cambiario, il rimborso del titolo cambiario 
falsificato (nella specie, assegno circolare), che sia stato in buona 
fede incassato dal possessore del titolo stesso (Cassazione, Sez. Civ, 
10-24 luglio 1926). 


CamBiaLE — PAGAMENTO —. RESPONSABILITÀ — GIRATE — AUTEN- 
TICITÀ — NOME GENERICO. 


Non costituisce sottoscrizione valida della girata, ai fini degli 
articoli 258 e 287 cod. di commercio la semplice apposizione di un 
nome generico (nella specie cotonificio), ma è richiesto, nel caso 
che trattisi di un ente collettivo, che la sottoscrizione indichi il te- 


‘ nore e la specificazione integrale della ditta 0 ragione sociale (Cas- 


sazione Sez. Civ. 15 aprile-19 maggio 1926). 


FaLLIMENTO — EFFETTI — RAPPORTI CONTRATTUALI — DEPOSITO. — 


La dichiarazione di fallimento non induce come conseguenza 
necessaria, diretta ed immediata la estinzione dei rapporti con- 
trattuali del fallito, tranne nei casi in cui tale effetto sia dichiarato 
espressamente dalla legge, salva la facoltà, a favore dell'altro 


contraente e dell’amministrazione del fallimento, di ottenere lo 
scioglimento di quei rapporti contrattuali la cui esistenza o con- 
tinuazione siano divenute incompatibili con la natura e coi ca- 
raiteri della procedura fallimentare. Nella specie, il fallimento 
non estingue il contratto di deposito, che continua a sussistere in 
capo all’amministrazione del fallimento fino a che non ne sia chie- 
sto lo scioglimento. (Cassazione Sez. Civ. 28 aprile-28 maggio 
1926). 


TRASPORTI FERROVIARI — Tasse pi TRASPORTO — ErroRE — RIPE- 
TIZIONE — TARIFFE FERROVIARE, ART. 136 — ESTENSIONE. 


La disposizione dell’art. 136 delle tariffe ferroviarie, per cui 
per le deficienze riconosciute nelle tasse applicate dalle stazioni 
l'’amministrazione delle ferrovie può ripeterne l'ammontare dagli 
speditori o dai destinatari, non si riferisce solo al caso di erroneo 
conteggio di una tariffa effettivamente applicabile alla spedizione 
richiesta, ma si riferisce anche nel caso di errore consistente nello 
aver applicato una tariffa non confacente a quella data spedizione. 
(Cassazione, Sez. Civ. 30 aprile-15 maggio 1926). 


TRASPORTO — TRASPGRTO FERROVIARIO — FURTO AD OPERA DI AGENTI 
DELL’AMMINISTRAZIONE — INDENNIZZO — Misura — R. D. 12 
NOVEMBRE 1I92I, N. 1585. 


L’indennizzo dovuto dall’amministrazione ferroviaria per avaria 
o perdita sia parziale che totale della merce affidatale per il tras- 
porto deve essere corrisposto nella misura fissata dagli art. 56 pa- 
ragr. 1, e 58 paragr. 2 delle condizioni e tariffe approvate con r. 
d. 12 novembre 1921, n. 1585, anche nel caso in cui la perdita sia 
dovuta a furto verificatosi ad opera di agenti dell’Amministrazio- 
ne (Cassazione, Sez. Civ. 1-17 maggio 1926). 


Massime della Commissione Centrale sull’applicazione 
della Legge sull’impiego privato. 


QUALIFICA DI IMPIEGATO — CAPO OPERAIO CON FUNZIONI DIRETTÌÎVE E 
DI CONCETTO, 


Il capo operaio con facoltà di infliggere multe, spostare operai 
da un reparto all’altro e sospenderli, svolge funzioni indubbia- 
mente direttive e di concetto, e pertanto svolge opera di collabo- 
razione, per cui è da considerarsi impiegato. (Commissione Cen- 
trale 8 Marzo 1926). 


UMPIEGO PRIVATO — COMPETENZA — IMPIEGATI DI BANCA — ATTI A 
DANNO DEI.LA BANCA — AZIONE DI DANNI — COMPETENZA DELL’AU» 
TORITÀ GIUDIZIARIA ORDINARIA, 


E’ di competenza dell’autorità giudiziaria ordinaria, anzichè 
della Commissione arbitrale per l’impiego privato, l’azione di dan- 
ni spiegata dalla banca contro i suoi impiegati, per aver questi 
riscosse illecite provvigioni da clienti della banca allo scopo di a- 
gevolarli nella concessione di fidi o di operazioni di sconto, per 
aver prestato concorso alla frode perpetrata da terzo col creare 
cambiali di comodo, coll’aver fatto acquisti, per avere infine spie- 
gata attività diffamatoria diretta a gettare discredito sulla banca ; 
atti tuti che, sebbene commessi in occassione del contratto di im- 
piego, non hanno origine da questo e non ne sono conseguenza 
immediata e diretta, ma rivestono invece il carattere di atti ille- 
icti extracontrattuali. (Cassazione, Sez. Civ. 8 maggio-18 giugno 
1926). 


QUALIFICA DI IMPIEGATO — CAPO FABBRICA CON FUNZIONI TECNICHE E 
DISCIPLINARI. 


Il capo fabbrica che ha funzioni disciplinari, quali l’infliggere 
multe e disporre licenziamenti; che ha la rapresentanza della fab- 
brica nei rapporti col fisco, e che infine esegue l'inventario delle 
merci, svolge funzioni di effettiva collaborazione di concetto allo 
svolgimento industriale amministrativo dell’azienda. (Commissio- 
ne Centrale 10 Febbraio 1926). 
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Art. 2 (Statuto) - L’associazione ha lo scopo di studiare, patrocinare, promuovere tutto quanto può essere di interesse e di utilità 
nell'industria meccanica ed industrie affini e più specialmente quello di tutelare i comuni interessi nel campo economico. 


CONSIGLIO DIRETTIVO DELL’ASSOCIAZIONE 


Presidente: Sagramoso Ing. Guido. 


Vice-Presidenti: Falco Ing. Riccardo - Jarach Comand. Fede- 
rico — Silvestri Giovanni. 


Consiglieri: Benni on. Stefano - Bianchini Ing. Riccardo - Co- 
mi Ing. Felice — Conti Ing. Giovanni - Cosulich Ing. Augu- 
sto - Croce Nob. Alessandro - Fano Ing. Ugo - Ferrari Ing. 
Enrico - Ferrero De Gubernatis Ing. Emanuele - Galtarossa 
Antonio + Garelli Ing. Mario - Giorgi Rag. Mario - Gonzalez 
Ing. Tito - Magnanelli Ing. Ezio - Mani Ing. Quirico - Mo- 
nacelli Ing. Giuseppe -— Olivetti Ing. Camillo - Pavesi Ing. 
Ugo - Pecori Giraldi Ing. L. A. - Ricci Rag. Francesco - Sa- 
cerdoti Ing. Cesare - Ucelli Ing. Guido - Vanzetti Ing. Cario. 


Revisore dei Conti: Vanossi Giuseppe - Bartesaghi Ing. An- 
gelo Luigi. 


Direttore Generale: Ing. Italo Locatelli. 


Comitato (Generale per l Unificazione nell’ Industria Meccanica 


1. — È costituito un Comitato per l’Unificazione nell'Industria Meccanica. Esso ha principalmente i seguenti compiti: 
a) stabilire tipi unificati di organi di macchine, di strumenti e oggetti interessanti l’industria meccanica. 


b) promuovere la diffusione e l'adozione delle norme unificate. 


L'INDUSTRIA MECCANICA 


AMARI E IRA VAT LI 


Industriali Meccanici ed Affini 


ASSOCIAZIONI ADERENTI RAPPRESENTANTI 
REGIONALI DELL’A.N.HM.A.: 


Associazione fra Industriali Metallurgici, Meccanici ed 
Affini per il Piemonte. — Torino — Via Massena, 20. 
Delegato nel Consiglio Direttivo dell'A. N.I.M.A.: Cav. Rag. 
Crescentino Rampone. 


Associazione fra Industriali Navali, Meccanici e Siderur- i 
gici della Venezia Giulia — Trieste — Via S. Spiri- 
dione N. 6. i 


Consorzio Ligure delle Industrie Meccaniche, Metallur- 
giche Navali Affini — Genova - Via Garibaldi, 6 — 
Delegato nel Consiglio Direttivo dell’A.N.I M.A.: Ichino 
Ing. Emilio. 


Va 


SEZIONE PER CATEGORIA D’INDUSTRIA: 


Fabbricanti di serrature, ferramenta minute e minuterie 
metalliche — Presidente: Dott. Guido Corni. 


«al 
2. — Sono organi del Comitato: le Commissioni Tecniche, che eseguiscono studi e inchieste sulla unificazione di particolari organi, strumenti, oggetti e i; 
norme, e la Commissione Centrale Tecnica che coordina le proposte delle Commissioni tecniche e le presenta al Comitato Generale per la sanzione | 


COMITATO GENERALE: 


Membri componenti ed Enti che rappresentano 


Presidente: Marchesi Ing. Comm. Enrico. 


Vice - Presidenti: Belluzzo S. E. Prof. Ing. Giuseppe - 
Massarelli Ing. Comm. Francesco. 


Membri: Guidi Grand’ Uff. Ing. Prof. Camillo - Casati Ing. 
Prof. Edmondo - Garrone Gr. Uff. Renzo Gen. di Brigata 
Direttore Superiore di Artiglieria - Mascaretti Comm. Fa- 
cino Colon. di Artiglieria, Segretario Generale del Comitato 
di Mobilitazione Civile - Bonfiglietti Ing. Gr. Uff. Filippo, 
Gen. del Genio Navale - Peretti Comm. Ing. Ettore, Drret- 
tore dell'Istituto Sperimentale delle FF. SS. - Barricelli Ing. 
Cav. Domenico, Direttore del Registro Navale Italiano - 
Cardani Ing. Ettore - Colombo Ing. Vitaliano - Gadda Ing. 
Comm. Giuseppe - Vanzetti Ing. Comm. Carlo - Biamonti 
Comm. Avv. Luigi - Crocco Colon. Comm. Arturo - Monacelli 
Gr. Uff. Ing. Giuseppe - Falco Ing. Riccardo - Gavazzi Comm. 
Ing. Giuseppe - Greppi Gr. Uff. Ing. Luigi - Jarach Gr. 
Uff. Federico - Pavesi Ing. Ugo - Penati Ing. Carlo - Sa- 
cerdoti Ing. Comm. Cesare - Sagramoso Gr. Uff. Conte 
Ing. Guido - Stigler Ing. Comm. Augusto - Tosi Comm. 
Ing. Gianfranco - Ucelli Ing. Comm. Guido - Vitali Ing. 
Guido - Zust Ing. Roberto. 


Commissione Centrale Tecnica: 
Presidente: Greppi Grand’Uff. Ing. Luigi. 


Vice-Presidente: Sacerdoti Comm. Ing. Cesare, Presidente 
della Commissione Tecnica Navale. 


Membri: Bonfà Comm. Ing. Arturo - Cappa Ing. Giulio, Pre- 
sidente della Commissione Tecnica Automobilistica - Ferrero” 
Cav. Uff. Ing. Ernesto, Ferrovie dello Stato- Grazioli Ing. Cav. 
Vincenzo, Federazione delle Associazioni Utenti Caldaie a 
Vapore — Rietti Ing. Comm. Riccardo, Presidente della Com- 


missione Profilati Metallici - Vannotti Ing. Ernesto - Gilardi 
Ing. Prof. Alfredo, Presidente della Commissione Tecnica 
Bulloneria - Arpesani Ing. Camillo, Presidente della Commis- 
sione Tecnica per l’Utensileria e le Macchine Utensili — Ori- 
goni Nob. Ing. Luigi, Presidente della Commissione Tecnica 
per il Materiale Areonautico. 

Commissione Tecnica per le Costruzioni Navali 


Presidente: Sacerdoti Ing. Comm. Cesare. 


Commissione Tecnica per la Bolloneria 
Presidente: Gilardi Prof. Ing. Comm. Alfredo. 


Commissione Tecnica per i Tubi e la Robinetteria 
Presidente: Maraghini Ing. Cav. Vittorio. 
Commissione Tecnica per i profilati 
Presidente: Rietti Comm. Ing. Riccardo. 
Commissione Tecnica Automobilistica 
Presidente: Cappa Ing. Giulio. 


Commissione Tecnica per 1’ Utensileria e le Macchine 
Utensili 


Presidente: Arpesani Prof. Cav. Ing. Camillo. 
Commissione Tecnica per il materiale Areonautico 
Presidente: Origoni Nob. Ing. Luigi. 


Commissione tecnica per le tolleranze 
Presidente: Greppi Gr. Uff. Ing. Luigi. 


Riunione del Consiglio Direttivo. 


x 


| Il Consiglio Direttivo si è riunito il 6 Dicembre 1926 per di- 
«scutere il seguente: 


ORDINE DEL GIORNO 


— Lettura ed approvazione del verbale della seduta brecedente. 
— Comunicazioni della Presidenza. 


— Esame della situazione dell’ANIMA in seguito al suo vico- 
scimento in base alla legge 3 aprile 1926 sulla disciplina giu- 
ridica dei rapporti collettivi di lavoro. 


— Approvazione del Regolamento delle Seziom: Consorzio Co- 


bo - Proposta del « Verband der Osterveichischen Maschinenin- 
dustrie » per una intesa di carattere internazionale su alcune 
condizioni generali di vendita dei motori (esclusi quelli elet- 
trici). 


6° - Domanda di ammissione a Socio delie ditte: Soc. Industria 
È dattilografica S.A.I.D. — Milano, via Friuli, 26 (Macchine 
da scrivere) — C.E.M.S.A. Soc. Costr. Elett. di Saronno - 
Saronno (Milano) (Locomotive) - F.T.L.A.M. Alberti Lassner 
& C.- Riva sul Garda (Trento) (Lame per rasoi di sicurezza). 


7° — Eventuali. 


È Sono presenti: Presidente: Sagramoso ing. Guido — Vice Pre- 
sidenti: Falco ing. Riccardo, Silvestri on. Giovanni — Consiglieri: 
omi ing. Felice, Conti ing. Giovanni, Ferrero De Gubernatis 
ing. Emanuele, Gonzales ing. Tito, Magnanelli ing. Ezio, Mona- 
celli ing. Giriseppe, Olivetti ing. Camillo, Pecori Giraldi ing. L. 
A., Ucelli ing. Guido, Vanzetti ing. Carlo, Rampone rag. Cre- 
scentino — Revisori dei Conti: Vanossi Giuseppe, Bartesaghi ing. 
A. Luigi. 

| Hanno scusato l’assenza. Cosulich ing. Augusto, Galtarossa 
Antonio, Corni dott. Guido. 


1 e 2. — Dato per letto ed approvato il verbale della seduta 
precedente, il Presidente informa il Consiglio Direttivo delle 
principali manifestazioni dell'attività svolta dall’ANIMA dal- 
l’ultima riunione del Consiglio stesso. Furono espressi parecchi 
>areri, a richiesta del Ministro dell'Economia Nazionale, su varie 
domande di temporanea importazione presentate e l’Associa- 
ione ha approfittato dell'occasione per estendere sempre più il 
tampo di applicazione di questa provvida legge. LAssociazione 
inoltre è stata invitata nella persona del suo Direttore a prendere 
barte ai lavori di una ristretta commissione, nominata per l’in- 
eressamento di S. FE. il Ministro dell'Economia Nazionale, ed 
hcaricata di studiare quali ulteriori agevolazioni si possono in- 
todurre nella vigente legge sulla temporanea importazione e 
iò allo scopo di facilitare sempre più lesportazione dei nostri 


; struttori Trattori Agricoli e Costruttori di Macchinavio Elet- 
i trico. 
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In occasione delle trattative per la conclusione di un trattato 
di commercio con la Grecia, la Bulgaria e la Romania, l’Asso- 
ciazione ha provveduto ad informarsi presso le ditte diretta- 
mente interessate delle agevolazioni che sarebbe stato opportuno 
chiedere ed a prospettare alla Confederazione Generale Fascista 
dell’Industria Italiana ed al Ministero dell'Economia Nazionale 
i desiderata degli industriali meccanici nei riguardi dell’esporta- 
zione in tali paesi. 


£ 

8. — Alcuni membri del Comitato Direttivo (Ing. Sagramoso, 
Presidente; Comandante Jarach, Vice-presidente; ing, Vanzetti, 
Consigliere e ing. Locatelli, Direttore) hanno preso parte ai la- 
vori della Commissione per l’Unificazione dei capitolati per le 
forniture statali. Commissione nominata da S. F. Belluzzo in 
esecuzione alla T,egge sulla preferenza all’industria nazionale. 
Dei lavori di questa Commissione e della attività svolta dal Co- 
mitato per l’Unificazione nell’Industria Meccanica viene data più 
ampia notizia in altra parte della Rivista (Rassegna dell’ Unifi- 


cazione. 


4. — Il Presidente espone come l’ANIMA, quale ente che si 
occupa dell’incremento e del miglioramento della produzione 
della 
legge 3 aprile 1926 sulla disciplina giuridica dei rapporti collet- 


dell'industria meccanica, sia contemplata dall’articolo 4 


tivi di lavoro e dall'articolo 36 del regolamento per l'applicazione 
della citata legge. D'intesa colla Confederazione Generale Fa- 
scista dell'Industria Italiana si stanno espletando le pratiche 
necessarie per il riconoscimento giuridico dell’ANIMA secondo 
quanto prevede il comma d) dell’articolo 15 dello Statnto della 
Confederazione stessa, Statuto già approvato dal Ministero delle 
Corporazioni con R. D. 26 settembre 1926. A questo fine si do- 
vranno apportare delle varianti al nostro Statuto. Il Comandante 
Jarach fa presente come le modificazioni da apportarsi allo Sta- 
tuto dell’ANIMA abbiano carattere d'urgenza date le pratiche 
in corso fra il Ministero delle Corporazioni e la Confederazione 
Generale Fascista dell’Industria Italiana per il riconoscimento 
delle Associazioni che fanno parte di questa; ritiene quindi che 
mancherà probabilmente il tempo di riunire il Consiglio Diret- 
tivo e l'Assemblea per sottoporre loro l'approvazione l'esame e 
l'approvazione del nuovo Statuto, In tale previsione propone 
che il Consiglio Direttivo deferisca al Presidente la facoltà di 
apportare allo Statuto le varianti che saranno necessarie pet 
ottenere il riconoscimento giuridico. Il Consiglio Direttivo ap- 
prova all'unanimità il conferimento di tale mandato al Pre- 
sidente. 

Il previsione della discussione e dell’approvazione dei regola- 
menti per il funzionamento della sezione Consorzio Costruttori 
di trattori agricoli e quella dei Costruttori di macchinario elet- 
trico, il Presidente fa presente come si rendono necessarie altre 
modifiche allo Statuto dell’ANIMA per conferire maggiori possi- 


bilità di proficua azione alle sezioni stesse ed alle altre che si pre- 


vede potranno essere costituite. Propone quindi che approfit- 
tando delle modificazioni che si dovranno introdurre nello Sta- 
tuto per ottenere il riconoscimento giuridico si. introducano 
anche quelle altre che il Consiglio Direttivo sarà per approvare. 
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FATE DUE ESPERIMENTI 


Tutti i fornitori di utensili pneumatici vi indicano 
i punti particolari che costituiscono. gli elementi 


di superiorità di quanto offrono. 


FATE ORA COSÌ: Esaminate le caratteristi- 
che corrispondenti. dell’utensile nostro. 
Poi consegnatelo a un vostro operaio, sentite il 


suo parere dopo qualche giorno e controllate la 


quantità del lavoro eseguito. 


Il risultato di questi due esperimenti sarà certo 
di grande utilità per Voi perchè vi indicherà 


come risparmiare del danaro. 


Società Anonima Italiana 
ING. NICOLA ROMEO & C. 


Direzione ed Officine di Costruzioni: Strada al Portello, 95 


MILANO 
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sezioni nelle assemblee di queste che potrà essere disciplinato 
dai singoli regolamenti a seconda delle necessità dei vari rami 
l'industria. Per quanto riguarda la durata in carica del Con- 
siglio Direttivo delle singole Sezioni, ora stabilita di un anno, 
il Consiglio Direttivo si è dimostrato dell avviso di stabilirla in 
due anni, Infine il Consiglio Direttivo si è dimostrato del parere 
idi confermare che le deliberazioni dei Consigli Direttivi delle 
[singole Sezioni siano in armonia cen gli interessi generali del- 
l'industria meccanica. Ha ritenuto però opportuno che le delibe- 
tazioni stesse invece di essere sottoposte alle sanzicni del Con- 
siglio Direttivo siano sottoposte a quelle del Presidente dell’ANI- 
MA il quale sentirà l'avviso del Consiglio Direttivo ogni qualvolta 
lo riterrà necessario. 

i Infine il Consiglio Direttivo ha dato facoltà al Presidente di 
a il testo definitivo degli emendamenti votati. 


-— Il Ministro dell'Economia Nazionale continuando nella 
2 Frugile ed illuminata azione di difesa e propulsione dell’in- 
dustria nazionale ha indetto delle riunioni fra le varie categorie 


: 


el campo tecnico, 
ll’industria stessa specialmente di fronte alla concorrenza dei pro- 
‘dotti esteri. 
| Fra le riunioni tenutesi in questi ultimi mesi furono di parti- 
| Si interesse quelle fra i Costruttori di trattori agricoli e Co- 


truttori di macchinario elettrico. Per iniziativa dello stesso Mi- 


industria allo scopo di promuovere intese di collaborazione 
industriale e commerciale che rafforzino 


nistro gli accennati costruttori di trattori e di macchinario elet- 
trico addivennero alla costituzione di associazioni di categorie 
{di industria per la tutela specifica dei loro interessi. Tali Asso- 
| siazioni furono costituite come sezione dell’ANIMA, come pre- 
vede già lo Statuto di questa. Il Consiglio Direttivo è quindi 
hiamato a discutere ed approvare lo Statuto delle due accennate 
Sezioni dopo di che gli interessati potranno procedere alla no- 
‘ mina dei rispettivi Consigli Direttivi ed a svolgere Ie loro parti- 
colari attività. Il Consiglio Direttivo dopo discussione approva i 
tegolamenti predisposti dalle Assemblee costitutive delle due Se- 
zioni salvo alcune varianti rese necessarie dalle modificazioni ap- 


3) ortate e da apportarsi allo Statuto dell’ANIMA. 


| 6. — Il Consiglio Direttivo ha approvato l'ammissione a socio 
delle ditte: Società Industrie Dattilografiche S.A.I.D., Milano; 
.E.M.S.A. Società Costruzioni Flettriche di Saronno e F.I.L.A.M. 
Alberto IT,assner e C., Riva sul Garda (Trento). 


_ Sa il Pda pra il CETRA come per sia 


l'Ing. Falco nostro Vice-presidente. Il Consiglio Direttivo, se 
crede, potrebbe stabilire i capisaldi delle attività che dovrà svol- 
ere la istituita Commissione. Il Consiglio Direttivo ritiene più 


ulla assicurazione dei crediti all'esportazione. 


| Per iniziativa e sotto gli auspici dell'Istituto Nazionale del- 
*Esportazione, si è tenuta presso ’ANIMA, il 15 dicembre 1926, 
una riunione fra i rappresentanti delle principali ditte dell’in- 
dustria meccanica italiana, per un primo scambio di idee intorno 
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alla questione della assicurazione dei crediti all'esportazione. Alla 
importante riunione, che fu presieduta dall’On. Sen. Silvestri, 
il Comm. Pilotti, Direttore Generale dell’I. N. dell E. rappre- 
sentò l’Istituto stesso. x 

Dopo una breve esposizione del Comm. Pilotti, che informò 
come il sistema dell’assicurazione sia già abbastanza diffuso al- 
l'estero e specialmente in Inghilterra per opera della Trade In- 
demnity Company {le cui tariffe variano da. 1; a 3% per i crediti 
a tre mesi, da 3/4 a 6% per quelli a sei mesi e dall’] al 10 % per 
quelli a 12 mesi, BEST la solvibilità dei clienti) fu aperta 
tutti 
tervenuti e che fu infine lucidamente riassunta dall’On. Sen. 
Silvestri. 


la discussione alla quale parteciparono quasi gli in- 


In linea di massima risultò chiaro che il bisogno di una assi- 
curazione dei crediti all'esportazione è vivamente e urgentemente 
sentito in quasi tutti i rami dell’industria meccanica, sopratutto 
in ragione delle attuali condizioni del commercio internazionale, 
che si basa essenzialmente sul credito a scadenza talvolta non 
breve. La misura delle tariffe inglesi non sembrò a molti incorag- 
giante; tuttavia fu fatto notare che esse sono in dipendenza della 
quantità delle assicurazioni che il costituendo Istituto potrà 
assumere; di quì la necessità e la convenienza per gli esportatori 
di assicurare non solo i crediti meno buoni, ma anche quelli di 
più facile riscossione, Si accennò incidentalmente, alla necessità 
di disciplinare i depositi di merci all’estero in modo che l’espot- 
tatore possa essere garantito contro eventuali insolvenze o in- 
giuste pretese del depositario e si insistette anche sulla maggiore 
necessità di provvedere alla assicurazione di alcune forniture a 
Governi o Enti Governativi esteri (materiale mobile, costruzioni 
navali ecc ), forniture il cui lungo ciclo produttivo non può esi- 
mere dall’accordare crediti spesso ingenti. 

Pilotti che l’Istituto 
Nazionale i si occuperà attivamente della que- 
di quelle 


Dopo ampie assicurazioni del Comm. 


arata 


del deposito e atite Sea di carattere dota o. e ne rife- 
rirà a suo tempo, il Sen. Silvestri, interpretando il sentimento di 
tutti i presenti, fece notare come il successo nelle esportazioni 
dipende in gran parte dalla buona qualità delle merci e dalla più 
scrupolosa correttezza commerciale e quindi a questi principi 
deve continuare ad ispirarsi la classe industriale per la quale 
l'assicurazione dei crediti deve costituire solo un elemento di 
maggiore tranquillità per la retta esplicazione della sua at- 
tività. 


Nomine presso la Fiera Campionaria di Milano. 


Come è noto, in seguito alle dimissioni presentate a suo 
tempo dalla presidenza della locale Fiera Campionaria, il nostro 
Governo ha chiamato il Gr. Uff. Ing. Piero Puricelli ad assumere 
la direzione dell'Ente, nominandolo Commissario Regio per la 
Fiera Campionaria di Milano. 

Allo scopo di essere aiutato nella risoluzione dei numerosi ed 
importanti problemi relativi alla definitiva sistemazione del 
quartiere della Fiera ed all’attuazione delle iniziative che si col- 
legano con la prossima manifestazione primaverile, il nuovo 
Regio Commissario ha creduto opportuno di chiamare in vita, 
oltre ad un Collegio più numeroso di Delegati Onorari, uno spe- 
ciale Collegio di Delegati effettivi suddiviso in sezioni corrispon- 
dentemente ai vari gruppi in cui è divisa la mostra, ed ha invi- 
tato a farne parte un numero ristretto di persone le quali, per 
la loro preparazione specifica nei diversi rami della pratica indu- 
striale e commerciale, abbiano dato sicuro affidamento di valida 
collaborazione, 
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Del Gruppo 20°, che comprende con l'ordinamento in vigore nel 
| corrente anno il Palazzo della Meccanica ed anche la mostra 
; ferroviaria, oltre ad altre poche persone ben note negli ambienti 

industriali meccanici milanesi, sono stati nominati Delegati Ef- 
. fettivi il Sig. Ing. Comm. Italo Locatelli, Direttore dell’ANIMA 
| ed il sig. Ing. Guiscardo Crescenzi, facente parte anch'esso della 
nostra Associazione. Ù 


LEGGI 


Norme per la 


Norme per l’esecuzione dei pagamenti a favore dei cre- 
ditori dello Stato mediante accreditamento in conto 
corrente o commutazione in vaglia cambiari. 


(Decreto Ministeriale 26 ottobre 1926 — Gazzetta Ufficiale 9 no- 
vembre 1926, n. 258). 


ACCREDITAMENTI IN CONTO CORRENTE. 


Art. 1. — L’accreditamento in conto corrente o la commuta- 

zione in vaglia cambiari della Banca d’Italia possono essere ri- 

© chiesti dall’avente diritto all’atto della stipulazione del contratto, 

nel qual caso se ne farà ‘constare nel contratto stesso. Quando 

la richiesta venga fatta successivamente o riguardi pagamenti 

‘- non dipendenti da contratti stipulati, essa dovrà essere diretta 

all'ufficio preposto al servizio e firmata dal creditore col cognome, 
nonle e paternità e indirizzo. 

Ove l’accreditamento debba farsi per conto del creditore a 
favore di un istituto di credito, la richiesta suddetta ne conterrà 
anche la designazione, e la firma del creditore sarà autenticata. 
Sarà valido all’uopo anche un visto di autenticità apposto gra- 
tuitamente da funzionari preposti ai servizi, che abbiano cono- 
scenza diretta col creditore. 

Le richieste di che sopra, come fatte nell'interesse dell’Amumi- 
nistrazione dello Stato, vanno esenti dalle tasse di bollo. 


TITOLI DI SPESA. 


ART. 2. — Quando si tratta di titoli di spesa in possesso delle 
sezioni di tesoreria, la richiesta suddetta, se ha per iscopo l’ac- 
creditamento a favore del creditore presso la Banca d’Italia, o 
in conto corrente postale, o di commutazione in vaglia cambiari 
della Banca d’Italia a favore del creditore, può essere diretta 
alla sezione di tesoreria. 

TI,a richiesta stessa deve essere firmata dal creditore col co- 
gnome, nome, paternità e indirizzo e deve contenere le indica- 
zioni della somma dovuta dell’ufficio emittente e della causale. 
Essa sarà custodita negli atti della sezione. 


ART. 3. — Gli uffici amministrativi centrali e i funzionari de- 
legati appongono sui titoli di spesa, di seguito alla intestazione, 
a seconda dei casi, l'annotazione: « da accreditarsi in conto cor- 
rente a favore del creditore presso la Banca d’Italia », ovvero: 
«da commutarsi in vaglia cambiari della Banca d’Italia a favore 
del creditore », ovvero: « da versarsi in conto corrente postale a 
favore del creditore », ovvero: « da accreditarsi in conto corrente 
presso la Banca d’Italia a favore di (istituto di credito)...» 


ACCREDITAMENTO DA PARTE DELLA SEZIONE DI TESORERIA, 


ART. 4. — La sezione di tesoreria provvede a mezzo della 
coesistente filiale della Banca d’Italia al disposto accreditamento 
in conto corrente a interesse; ovvero alla emissione dei. vaglia 
cambiari che la sezione stessa spedisce, al netto della sola spesa 
postale, direttamente al creditore, in piego assicurato per L. 200 
o per la maggior somma indicata dal creditore medesimo. 

Nello spazio riservato alla firma di quietanza la sezione di 
tesoreria appone la dichiarazione: « accreditato l'importo presso 
la Banca d’Italia al conto corrente a interesse n..... lì. ...... 
ovvero: « commutato in vaglia cambiari della Banca d’Italia 
ngrisi ». 

La dichiarazione è firmata dal capo della sezione di tesoreria 
e reca il timbro della sezione medesima. 

. Le ricevute di spedizione delle lettere assicurate contenenti i 
vaglia sono conservate dalla sezione di tesoreria. 


L'alta autorità conferita ai Delegati Effettivi, autorità che 
potrà esplicarsi prima e durante la mostra, permetterà alla 
nostra Associazione di svolgere una importante azione a favore 
dell'industria nazionale e specialmente dei propri soci; sul nuovo 
ordinamento che verrà dato alla Fiera e sull’azione che la nostra 
Associazione intende svolgere questo anno verranno date ampie 
informazioni nel prossimo numero della presente Rivista, 


E REGOLAMENTI 


loro pratica applicazione 


Nel caso di versamento nel conto corrente postale la sezione 
di tesoreria trasmette i titoli alla locale Direzione provinciale 
delle poste, la quale appone o ia apporre nello spazio riservato 
alla firma di gietanza la dichiarazione: « versato nel conto cor- 
ECIES! POStALRMIL, L SRO 

Tale dichiarazione è convalidata dal timbro postale e dalle 
firme prescritte, 

I titoli descritti in apposito elenco sono poi dalla Direzione 
provinciale delle poste prodotti in versamento alla coesistente 
sezione di tesoreria. 


REVOCA DELLA RICHIESTA. 


ART. 5. — La eventuale revoca della richiesta di commuta- 
zione o accreditamento deve essere firmata dal creditore e fatta 
pervenire al servizio o ufficio cui spetta di emettere l'ordine di 
pagamento. Essa non avrà alcun effetto per gli ordini già emessi. 
Tuttavia, quando non si tratti di titoli da accreditarsi in conto 
corrente a favore di un istituto di credito, nel qual caso la revoca 
non può essere disposta che dall’ufficio emittente, il creditore 
potrà presentare la revoca stessa alia sezione di tesoreria pro- 
vinciale, la quale, per gli ordini che non siano stati ancora accre- 
ditati o commutati, effettnerà il pagamento in contanti. 


Soppressione del Collegio di Probiviri per le industrie 
minerarie e metallurgiche in Massa Marittima. 


(Regio Decreto 3 settembre 1926, b. 1666 -- Gazzetta Ufficiale 8 ot- 
tobre 1926, n. 234). 


Su proposta del Ministro per l'economia nazionale, di concerto 
con quello per la giustizia e gli affari del culto, il Collegio di pro- 
biviri per le industrie minerarie e metallurgiche, istituito in 
Massa Marittima con R. decreto 22 dicembre 1918, n. 2020, è 
soppresso. 


Istituzione della scuola d’ingegneria aeronautica presso 
la Regia Scuola d’ingegneria in Roma. 


(Regio Decreto- vi 20 agosto 1926, n. 1760 — Gazzetta Ufficiale, 


22 ottobre 1926, n. 246). 
SCOPI DELLA SCUOLA. 
ART. 1. — È istitnita presso la Regia Scuola d’ingegneria di 


Roma una Scuola d'ingegneria aeronautica. 

Essa ha per fine di promuovere il progresso della scienza e 
dell’arte aeronautica e di fornire la preparazione scientifica e 
tecnica per la professione di ingegnere aeronautico e per la car- 
riera del corpo del Genio aeronantico. 


DURATA DEGLI STUDI. 


ART. 2.—- La durata degli studi presso la Scuola di ingegneria 
aeronautica è di almeno un anno. 

Nello statuto della Regia scuola d'ingegneria di Roma saranno 
incluse le norme per l’ordinamento didattico della Scuola d’in- 
gegneria aeronautica. 

Al termine degli studi la Scuola Fascia la laurea in ingegneria 
aeronautica. 


ALUNNI AMMESSI ALLA FREQUENZA. 


ART. 3. — Alla Scuola d'ingegneria aeronautica possono essere 
inscritti, quali studenti, coloro che già siano forniti di una laurea 
di ingegneria. 


- 
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Ad essi si applicano, per quanto concerne le tasse e sopratasse 
olastiche, le disposizioni stabilite per gli studenti delle scuole 
Mpreegneria. 

. Alla scuola possono essere ammessi, su richiesta del Ministero 
dell’ aeronautica, ufficiali del Genio aeronautico in attività di 


(presente articolo. 
. Su richiesta dello stesso Ministero dell'aeronautica, possono 
essere ammessi a frequentare uno o più corsi della Scuola ufficiali 
del Genio aeronautico sprovvisti del titolo accademico di cui ai 
precedenti commi: alla fine del corso essi possono ottenere sol- 
tanto un certificato degli studi compiuti e del profitto riportato. 
Tutti gli ufficiali del Genio aeronautico, ammessi alla Scuola 
su richiesta del Ministero dell’aeronautica, sono esentati dal 
pagamento delle tasse e sopratasse scolastiche. 
Seguono articoli contenenti disposizioni relative al corpo acca- 
demico, ed alla costituzione amministrativa della Scitola. 


‘Provvedimenti in materia di statistica doganale. 


(regio Decreto-Legce 11 novembre 1926, n 
22 novembre 1926, n. 269). 


ART. 1. —- La dichiarazione per le statistiche prescritta per le 
‘(merci che si spediscono all’estero col mezzo della ferrovia dal- 
l’art. 8 delle disposizioni sulle statistiche del commercio con 
l'estero e la cedola per le statistiche prevista dal successivo 

i art. 10 per le merci che is esportano per via di mare, devono con- 
‘tenere oltre agli clementi contemplati dalle citate disposizioni 
‘anche la denominazione commerciale delle merci. 

Le disposizioni fatte, per conto di committenti da spedizio- 
nieri o commissionari, devono essere accompagnate dalla dichia- 
razione per le statistiche redatta normalmente dagli stessi com- 
‘mittenti e in linea eccezionale dallo spedizioniere o commissio- 
‘mario chè avrà l’obbligo di indicare sull'apposito modulo il nome 
del mittente, col quale assumerà verso la dogana la responsa- 
bilità in solido della esattezza della dichiarazione. 


1922 — Gazzetta Ufficiale, 


ART. 2. — Nel caso in cui si abbia motivo per ritenere non 
esatti o incongrui gli elementi della quantità o del valore dichia- 
rati per le merci esportate, gli uffici doganali al fine di accertare 

\le eventuali differenze sono autorizzati ad eseguire indagini e 
‘controlli sui registri e gli altri documenti commerciali delle ditte 
speditrici. 


ART. 3. — Per le differenze rilevate a norma del precedente 
articolo, sarà applicata una pena pecuniaria non minore di I. 20 
\ nè maggiore di L. 500. 
Quando poi la differenza del valore superi il 10 per cento, 
‘oltre alla pena suindicata ne sarà applicata un’altra non inferiore 
ad uno nè superiore a cinque decimi della differenza riscontrata. 
TL,a stessa pena di cui al comma primo del presente articolo si 
‘applica per la inesatta o falsa dichiarazione delle merci in im- 
‘portazione, ferme restando per quest'ultime le disposizioni che 
regolano, agli effetti fiscali, i casi d’inesattezza o differenze di 
dichiarazione della quantità, /qualità e valore delle merci. 


x 


| Art. 6. — Il presente decreto è entrato in vigore il giorno 
23 novembre 1926. 


|Unificazione delle disposizioni legislative in materia di 
divieto di importazione ed esportazione. 

| (Regio Decreto-Legge 14 novembre 1926, n. 1923 — Gazzetta Ufficiale, 

| 22 dicembre 1926). 


NORME GENERALI. 


a 


| ART. l. — È vietata l’impottazione e la esportazione delle 
“merci indicate nelle annesse tabelle A e B, con le limitazioni 
risultanti dal!e tabelle medesime, vistate, d'ordine. Nostro, dal 
| Ministro proponente. 

| Nulla è innovato per quanto riguarda i divieti derivanti da 
leggi speciali. 


È ART, 2. — I divieti di esportazione delle merci e le relative 
deroghe di carattere generale o per contingenti complessivi, do- 
vranno attuarsi con decreto Reale da presentarsi al Parlamento 
per la conversione in legge. 

Il Ministro per le finanze è autorizzato ad imporre con suo de- 
creto, di concerto con i Ministri per gli affari esteri e per l’eco- 
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servizio, forniti del titolo accademico di cui al primo comma del’ 


nomia nazionale i divieti di importazione, generali od oltre de- 
terminati contingenti, ritenuti necessari per la migliore disciplina. 
dei consumi interni. 

Le eventuali modificazioni alla tabella A saranno ugualmente 
disposte con decreto del Ministro per le finanze, di concerto con 
i Ministri per gli affari esteri e per l'economia nazionale. 


ART.3. — Le disposizioni con le quali vengono stabiliti i divieti 
non sono applicabili alle deroghe dipendenti da trattati di com- 


mercio, accordi o convenzioni commerciali. y 


ART. £. — Speciali permessi in derogazione ai divieti potranno 
essere accordati, volta per volta, e su domanda degli interessati, 
dal Ministero delle finanze. 

Sulle domande di derogazione ai divieti e sulla opportunità 
di concessioni per contingenti determinati, il Ministro per le 
finanze provvederà sentito, ove lo creda, le Amministrazioni 
interessate e, per quanto riguarda i divieti di importazione, il 
parere di apposito Comitato consultivo, la cui costituzione sarà 
disposta con decreto del Ministro medesimo. 


IMPORTAZIONE MEDIANTE PACCHI POSTALI 
DI MERCI SOGGETTE A DIVIETI, 


ART.5. — La importazione delle merci comprese nella tabella A 
potrà continuare ad effettuarsi, in deroga al divieto, col mezzo 
di pacchi postali, salvo le eccezioni indicate nella stessa tabella. 


DEROGHE AI DIVIETI. 


ART. 8. — Nei casi di deroghe ai divieti di esportazione, auto- 
rizzate dal Ministro per le finanze per merci destinate ad essere 


. reimpottate dopo aver subìto all’estero una lavorazione o trasfor- 


mazione, è in facoltà del Ministro stesso subordinare la conces- 
sione di temporanea esportazione alla condizione che, a garanzia 
della reintroduzione delle merci nello Stato, sia prestata alla 
dogana una cauzione da stabilire in relazione al valore delle merci 
da esportare temporaneamente. 


Nella tabella A, di cui è parola all’art. 1 son riportate Ie merci di 
vietata importazione. Fra esse notiamo: pistola fucili, rivoltelle, 
e vetture automobili. 

Nella tabella B, che riporta le merci di vietata esportazione, son 
compresi. Minerali di ferro, escluse le piriti, rottami di Jerro, di 
acciaio e di ghisa, comprese le limature e torniture, le scorie e le 
scaglie; rottami di rame, di ottone, di bronzo, e di altre leghe conte- 
nenti rame în prevalenza; rottami di stagno e ceneri di stagno e di 
zinco. 


Istituzione di circoli dell’Ispettorato dell’industria e del 
lavoro con sede in Bari ed in Padova. 


(Decreto Ministeriale 2 ottobre 1926 — Gazzetta Ufficiale, 22 no- 
vembre, 1926 n. 269). 


A decorrere dal 1.° novembre 1926 sono istituiti i circoli del- 
l’Ispettorato dell’Industria e del lavoro aventi sede in Padova 
ed in Bari e dalla stessa data la circoscrizione dei circoli del- 
l’Ispettorato suddetto è fissata come segue: 

Sede dei circoli dell’I- 


spettorato dell’indu- 
stria e del lavoro. 


Provincie comprese nella circoscrizione 
di ciascun Circolo 


(Trieste aniataoni Udine, Fiume, Pola, Trieste, Zara. 

PACKOV AR NI Belluno, Padova, Rovigo, Trento, Treviso, 
Venezia, Verona, Vicenza. 

Bresglaggza Mr Bergamo, Brescia, Cremona, Mantova. 

Milaro:ss0e NdR Como, Milano, Pavia, Sondrio. 

Torino Alessandria, Cuneo, Genova, Imperia, Massa 
Carrara, Novara, Spezia, Torino. 

BOLO snai Arezzo, Bologna, Ferrara, Firenze, Forlì, Li- 
vorno, Lucca, Modena, Parma, Pesaro, 
Piacenza, Pisa, Ravenna, Reggio Emilia, 
Siena. 

Romain Ancona, Aquila, Ascoli Piceno, Cagliari, 
Chieti, Grosseto, Macerata, Perugia, Roma, 
Sassari, Teramo. 

Napoli Avellino, Benevento, Campobasso, Caserta, 
Cosenza, Napoli, Salerno. 

Bari au, .«. Bari, Foggia, Lecce, Potenza, Taranto. 

Catania......... Caltanisetta, Catania, Catanzaro, Girgenti, 


Messina, Palermo, 
cusa, Trapani. 


Reggio Calabria, Sira- 
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bre 1925, n. 2281, è sostituito il seguente: 


42 - VERRICELLI PER LOCOMOTIVE. 


144 - ARTICOLI PER IMPIANTI SANITARI. — 


L' INDUSTRIA MECCANICA 


È Modificazioni alla costituzione della Commissione Su= 


prema di difesa (Comitato dì mobilitazione civile). 


(Regio Decreto 6 agosto 1926, 
cembre 1926, n. 247). 


= (All'art. 


n. 1765 -- Gazzetta Ufficiale, 23 di- 


ARTICOLO UNICO, 3 del R. decreto-legge 15 otto- 


«Il Comitato per la mobilitazione civile è organo di studio e 


| consultivo della Commissione Suprema di difesa per le questioni 


inerenti alla utilizzazione di tutte le attività nazionali alla pre- 
disposizione, all’organizzazione ed all’impiego delle risorse oc- 
correnti per la guerra. 

« Il Comitato risiede presso il Ministero dell'economia nazionale 
ed è composto: 

«di un presidente, nominato con decreto Reale, su proposta 
del Primò Ministro, Capo del Governo, e dei seguenti membri: 


I. un rappresentante per ciascuno dei tre Ministeri: guerra, 
marina e aeronautica; 


2. otto, fra rappresentanti delle grandi associazioni tecniche, 
culturali ed economiche del Paese e rappresentanti delle attività 
nazionali nel campo della scienza, della industria, della agricol- 


tura e dell'economia, nominati dal Primo Ministro, presidente 
della Commissione Suprema di difesa, su proposta del Ministro 


per l'economia nazionale, d’accordo con il Presidente del Comitato; 
3. il capo della Segreteria generale della Commissione Snu- 

prema di difesa. 
« Per lo studio di questioni ed argomenti specifici il presidente 


avrà facoltà di richiedere l’intervernto nel Comitato dei delegati 


di ciascun dei Ministeri interessati secondo la rispettiva compe- 


. tenza. 


«Le inodalità che dovranno regolare i rapporti diretti fra il 
Comitato ed il Ministero dell'economia nazionale, saranno deter- 
minate di accordo fra il Ministro per l'economia nazionale ed il 
presidente del Comitato ». 

« Per le questioni in special modo attinenti la produzione del- 
l'armamento e del munizionamento, o i servizi elettrici o le co- 
municazioni elettriche, quando l'argomento lo richieda, il presi- 
dente del Coniitato per la mobilitazione civile domanderà l’in- 
tervento di un delegato dei Comitati superiori tecnici istituiti 


coi Regi decreti 7 marzo 1926, n. 408 e n. 409, 
del Servizio chimico militare. 


«Il Comitato può aggregarsi, per decisione del sno presidente, 
volta a volta, persone scelte fra quelle particolarmente compe- 
tenti nelle questioni da trattarsi. 

«I membri di cuni al precedente comma 2.° durano in carica 
due anni; al termine del primo anno dalle nomine conseguenti 
al presente decreto, scadrà la metà di detti membri in seguito a 
sorteggio. } 

« Per lo studio e lo sviluppo delle questioni di sua competenza, 
il Comitato fa capo ad una propria Segreteria, e agli organi del 
Ministero dell'economia nazionale, secondo le disposizioni di 
cui al terzo comma del presente artic olo. 

«Il personale occorrente per il servizio di segreteria del Comi- 
tato viene proposto dal suo presidente. e ad essa destinato, a sua 
richiesta, dai Ministeri interessati. 

«Il presidente del Comitato per la mobilitazione civile fa parte 
di diritto del Consiglio superiore dell'economia nazionale, di cui 
all'art. 22 del R. decreto 6 settembre 1923 3, n. 2125», 


o di un delegato 


Soppressione dell’Ispettorato generale della pesca. 


(Iregio Decreto. 7 otiobre 1926, n. 1799 - 


tobre 1926, n. 251). 


Gazzetta Ufficiale, 29 ot- 


Art. 1. — L'Ispettorato generale della pesca, istituito con 
decreto-legge 24 maggio 1925, n. 1140, è soppresso come unità 
amministrativa autonoma del Ministero dell'economia nazionale 
e i servizi che lo costituiscono passano alla dipendenza della Dire- 
zione generale dell'industria e delle miniere. 


ART. 2. — I servizi amministrativi di detto Ispettorato restano 
ordinati in divisione amministrativa. L'ufficio tecnico è ordinato 
in Ispettorato e prende il nome di « Ispettorato tecnico della 
pesca ». 


Art. 3. — Il direttore generale dell'industria e delle miniere 
è membro di diritto dei Consigli e dei Comitati dei quali faceva 
parte il capo dell’Ispettorato generale della pesca. 


Art. 4. —- Con decreto del Ministro per l'economia nazionale 
saranno date le norme per l'esecuzione del presente decreto, 


COMMERCIO COLL’ ESTERO 


Concorsi e forniture 
interessanti l'Industria Meccanica 


La comunicazione agli interessati delle informazioni di concorsi 
e forniture, avviene normalmente solo per mezzo di questa rubvica. 
Per i concorsi contrassegnati con asterisco (*) i documenti si 


| trovano presso la sede dell’Associazione Nazionale Industriali 
. Meccanici ed Affini. 


I concorsi che ammettono troppo breve termine di scadenza, ven- 
gono direttamente segnalati in “tempo utile alle ditte che si viten- 
gono interessate. 


— Asta bandita dalla Dire- 
zione Generale della Ferrovia Anatolia Bagdad per la for- 
nitura di 40) verricelli per locomotive. 


se Scadenza il 21 dicembre 1926 a Costantinopoli. 


(Ministero dell’ Economia Nazionale). 


43 - CASSETTE POSTALI DI GHISA.* -— Concorso per la fornitura 


al Governo Fgiziano di n. 16 cassette postali in ghisa. 
Scadenza il 17 dicembre 1926 ad Alessandria d'Egitto. 
i (Istituto Nazionale per l’Fsportazione). 


LA 


- Concorso bandito dal 
Ministero degli Interni egiziano per la fornitura di numerose 
piccole partite di oggetti vari per ospedali. 

Scadenza il 20 gennaio 1927. 


(Associazione fra le Società Italiane per azioni). 


Prodotti italiani richiesti all’estero 


In questa rubrica vengono riportate le richieste di. prodotti e di 
rappresentanze che pervengono direttamente all’ANIMA, oltre che 
quelle desunte dallo spoglio di altre pubblicazioni. 

Le Ditte interessate possono richiedere maggiori dettagl agli Uf- 
fici che risultano indicati nel riferimento delle singole richieste 
stesse, mediante le seguenti abbreviazioni (citare sempre nelle vi- 
chieste î numeri di viferimento). xl 


ANIMA — Associazione Nazionale Industriali Meccanici — 


Milano (2), Via Tommaso Grossi, 2. 


Br NAVGI -— Bollettino Notizie Commerciali = Ministero del- 
Economia Nazionale, Roma. 

C. C. Milano — Camera di Commercio e Industria di Milano; 
Ufficio Esteri. 

C. C. Londra — Bollettino Camera di Commercio Italiana — 


‘ Londra, Queen Street Place, 4. 

— I mercati mondiali — Bollettino dell'Istituto ita- 
liano per l’Espansione commerciale e coloniale — 
Milano, Via Pontaccio, 12. 


Pev le vichieste direttamente pervenute all’ANIMA vengono su- 
bito segnalate quelle Ditte associate le quali, avendo dato esatta spe- 
cificazione della loro produzione, risultano registrate negli schedari 
per prodotti dell’ANIMA, come produttrici di quanto richiesto. 


Merc. Mond. 


CALIFORNIA. — La Ditta di Antony Patorno. J.R. — Los An- 
geles, 209 merchants National Bank Building chiede macchine 
per pastifici. — (C. C. Milano, n. 27468). 


CoLoMBIA. — Ditta di I,. A. Torres y Torres — Bogotà, Calle 14, 
n. 63 chiede macchine per carte e cartoni. — (C. C. Milano, 
n. 27545). 
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Officine Meccaniche Conti Luigi & C. 


Società in accomandita - Casa fondata nel 1866 MALNATE (Como) 


Officine raccordate alla Stazione di Malnate Olona 


Specialità : 


Alesatrici fresatrici Universali 
Tipo a montante fisso e testa mobile con mandrino da mm. 60 e mm. 85. 
Tipo a montante e testa fissi con mandrino da mm. 65. 
Tipo a montante e testa mobili con mandrino da mm. 100 - mm. 120- mm. 190. 


Limatrici potenti ad alto rendimento 


Torni per assi montati 
da locomotive, tender e veicoli. 
Macchinario completo per la lavorazione e rettifica assì montati per 
veicoli ferroviari. 


INSTALLAZIONI COMPLETE IDRAULICHE per FORGIA e STAMPAGGIO, LAMINATOI per CERCHIONI e ruote di veicoli ferroviari 


Ù Per offerte, preventivi e schiarimenli rivolgersi direttamente alla sede in MALNATE (Como) 
Per Telegrammi: CONTI e MALNATE Teiefono:. VARESE 4-65 
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Torni Paralleli di Precisione | | DITTA LODOVICO BOLTRI 
Costruzione ‘‘BOLTRI,, 


Modello A - A Mofore - A Pedale 
ER 
e chi È 


di U. GANNA & C. - MILANO 


di ‘| FLETTROVENTILATORI 
DITTA ELETTROASPIRATORI 


L O D O VI E O Bb O LIR I Ventfilafori a mano — A frasmissione 


DI U. GANNA & C. - MILANO FUCINE PORTATILI 
Via Galileo, 15 
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a 
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S ARGENTINA. via Ditta Nicolas di Carlo — Venado Tuerto chiede SVIZZERA. — Ditta di Ginevra chiede scatole ed astucci nietal- 
materiale per arti grafiche. — (C. C. Milano, n. 27007). lici per sigari e sigarette, — (Merc. Mond., n. 36459). 
TRIPOLITANIA. — Ditta Beniamino Hacmun -— Tripoli, Via TURCHIA. — Ditta di Messina chiede lamiere zincate. — (Merc. 
. Cusciet Siffar, 5 chiede chincaglierie, accessori per macchine da —Mond., n. 37969). 
cucire, minuterie metalliche, gio attoli, articoli di lleria. — i ; = 
(C. C. Milano, n. 26408). G°0C RES Ii ROMANIA. — Ditta di Galatz chiede preventivi per macchine 


— Ditta Giovanni Strati — ‘Tripoli d'Africa, Zenghet Bit 
El-Mal, 12 chiede torchi per oleifici ed accessori, articoli casa- 
linghi in smalto e in ferro. — (C. C. Milano, n. 26416). 


—— Ditta Gabriele D. Barda — Zeughet Beggar, 23, Tripoli, 
chiede chincaglierie, coltellerie. —- (C. C. Milano, n. 26417). 


IRLANDA. — Ditta Wm. Egan & Sons Ltd —.Cork, 31 e 32 
Patrik Street chiede candelabri per chiese. — (C. C. Milano, 
n. 26551). 


GRECIA. — Ditta A. M. Movsessian — Serrès chiede biciclette e 
accessori. — (C. C. Milano, n. 26469). 


— Ditta T,.éon I. Namias — Salonicco, B. P. 240 chiede viti per 
legno. — (C. C. Milano, n. 26140). 


ROMANIA. —- Ditta H. Kecegian — Galatz, Str. Pastrama, 3 
chiede macchine per filare lana, macchine per filati di rete da 
pesca. — (C. C. Milano, n. 26088). 


TURCHIA. -— Ditta Armand Rabinovitch — Costantinopoli, 
Galata B. P. 371 chiede apparecchi e impianti per pasticcerie 
e fabbriche di biscotti. — (C. C. Milano, n. 25988). 


si ent n mn e A 


CECOSLOVACCHIA. — Ditta Lòwy & Druckrer Deutch Brod 
chiede macchine per stampare calze. — (C. C. Milano, n. 25973). 
GRECIA. — Ditta J. Israe 1 & I. Arditti succ. — Salonicco, 


_  Coundoutoris, 26 chiede materiale isolante, isolatori, fili isolanti. 
— (C. C. Milano, n, 25775). 


SVIZZERA. — Camera di Commercio Italiana - Zurigo, Bah- 
nhofstrasse, 51 chiede ricette per incandescenza a gas. — (C.C. 
Milano, n. 25852). 


SERMANIA. — Ditta F. Kruger — Vismar-Ostsee, I.inzstrasse, 15 


chiede aspi meccanici per dipanare bozzoli. -— (C. C. Milano, 
n, 25925). 

TRANCIA. — Ditta Ernest Wickersheimer — Strasburgo, 18 
Quai S. Nicolas chiede macchine per pastifici. — (C. C. Milano, 
n. 25718). 


BULGARIA. — Ditta Aroyo e Arditti — Sofia, Ulitza Exzarch- 
Joseph, 9 chiede fogli di alluminio. — (C. C. Milano, n. 25638). 


AUSTRALIA. — Ditta M. Panozzo — Corrimal N. S. W. chiede 
macchine per maglifici. — (C. C. Milano, n. 25640). 


Cipro. — Ditta Th. Ch. Tsangarides — Nicosia, P. O. B. 188 
chiede presse per oleifici. — (C. C. Milano, n. 25642). 
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GRAN BRETAGNA. — Ditta di Londra desidera entrare in rela- 
| zione con fabbricanti italiani di vasche da bagno in ghisa por- 
— cellanata. — (C. C. Londra, n. 7381). 


|. — Ditta di Londra desidera entrare in relazione con fabbricanti 
di vasche da bagno smaltate per esportazione. — (C. C. Londra, 
n. 7500). î 


__ | AUSTRALIA. — Ditta di Port Adelaide desidera entrare in re- 
«lazione con esportatori di macchine agricole, elettriche, auto- 
| mobili, camions, motociclette, apparecchi pg —- (B. N. C., 
en. 845). 


DANIMARCA, —- Ditta di Copenhagen desidera entrare in re- 

lazione con produttori di strumenti per dentisti. — (B. N. C., 
Men. 859). 
SIRIA. —- Ditta di Damasco chiede punte di Parigi, chiodi, 
suggelli galvanizzati, piombo per caccia. — (Merc. Mond., nu- 
mero 32119). 
TUNISIA. — Ditta di Tunisi chiede rubinetti e rubinetteria di 
rame, — (Merc. Mond,, n. 36062). 
CIPRO. -— Ditta di Larnaca chiede potatoi per aranci. -— (Merc. 
- Mond., n. 3732), 

| ROMANIA. — Ditta di Bucarest chiede montature metalliche 
| tipo normale Edison per lampadine elettriche. — (Merc. Mond., 


n. 31999). 


per ritorcere il filato di cotone, — (ANIMA, 35, 123). 


SPAGNA. — Ditta di Madrid chiede nominatici di ditte costtut- 
trici di armature di acciaio da combattimento imitanti quelle in 
uso nel Medio Evo. — (ANIMA, 35, 133). 


ROMANIA, — Ditta di Bucarest chiede nominativi di ditte fab- 
bricanti di forche per fieno e per barbabietole. — (ANIMA, 
35, 123). 


RAPPRESENTANZE 


Cipro. — Ditta Cyprion Ph. David — Nicosia, Boite Postale, 75 
assumerebbe la rappresentanza di macchine agricole, vanghe, 
zappe, badili, ecc. — (C. C. Milano, n. 26630). 


URAGUAY.— Ditta Soria & Avila — Montevideo, Ciudadela, 1415 
chiede orologi da braccio, macchine per panifici e pasticcerie. — 
(C. C. Milano, n. 26992). 


SIRIA. — Ditta di Beyruth chiede filo elettrico isolato. — 
(C. C. Milano, n. 21804). 
AUSTRIA. — Ditta Samuel Lenck's Nachf — Sopron chiede 


rappresentanza di biciclette. — (C. C. Milano, n. 26206). 


ARGENTINA. — Ditta Arturo Balestrieri — Buonos Avres, 
Calle Cerrito 776, chiede la rappresentanza di ferramenta. — 
(C. C. Milano, rif. Ag.). 


CECOSLOVACCHIA. —. Ditta di Praga-Smichov desidererebbe 
rappresentare fabbriche italiane di apparecchi e strumenti per 
agricoltura, enologia, distilleria, industria della birra, del latte 
e simili. Informazioni assunte dall'Istituto Nazionale per l’Espor- 
tazione sul conto della ditta stessa, sono risultate favorevoli. — 
(ANIMA, 35, 28). 


Notiziario 


ABBREVIAZIONI DELLE PRINCIPALI RIVISTE CITATE 


BEN. — Bollettino di Notizie Commerciali pubblicato per 

cura del Ministero dell'Economia Nazionale. 
B. I. D. C. —- Bollettino di Legislazione Doganale e Commerciale 
) pubblicato per cura del Ministero dell’ Economia 


Nazionale. 


Ratotigle — Board ot Trade Journal — Londra. 
ABISSINIA 

Pati sul commercio dell’ Abissinia. — (B. N. C. — 9-16 settem- 
bre 1926). 


Riportiamo alcuni dati statistici sul movimento commerciale 
dell’Abissinia per il decorso anno 1925, che secondo il calendario 
locale va dal 10 settembre 1924 al 10 settembre 1925. Secondo 
detti dati forniti dalla Dogana di Addis-Abeba sono state impor- 
tate in Abissinia macchine da cucire per 87.811 talleri; automobili 
a motore per 45.640; orologi a cannocchiale per 1.023; articoli 
per mensa per 121.887; articoli casalinghi per 24.048; strumenti 
da lavoro per 21.648; ferro ed acciaio pet 130.742; oggetti di rame 
e di alluminio per 37.649; revolver, fucili e munizioni per 93.722; 
lamiere ondulate e cemento per 44.647. 


ARGENTINA - 


Importazioni di autoveicoli nel mese di agosto. — (Bollettino 
Ufficiale Mensile della Camera di Commercio Italiana di Buenos 
Ayres - settembre 1926). 


Italia: 22 automobili — Francia: 42 automobili, 3 trattrici — 
Inghilterra: 1 automobile, 19 «chassis» per autocarri — Belgio: 
18 automobili, 4 autocarri - Spagna: 1 automobile — Brasile: 
1 automobile-. Totale provenienza europea: 85 automobili, 
4 autocarri, 19 «chassis» per autocarri, 8 trattrici, 

Stati Uniti: 242 automobili, 10 «chassis» per automobili, 
19 antocatri, 417 «chassis» per autocarri, 61 trattrici. Totale 
autoveicoli importati: 327 automobili, 10 «chassis» per auto- 
mobili, 23 autocarri, 426 «chassis» per autocarri, 64 trattrici. 
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Utensileria Meccanica Milanese di 


GIUSEPPE BRAMBILLA 


Specialità frese d’ogni sistema — Ale- 
satori - Maschi - Filiere - Madreviti 
su cartone, ecc. — Utensili per la la- 
vorazione del legno 


A Via Savona 
N. 24-26 


Telefono 
q N. 30-419 
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Nuovi areografi a ventaglio per grandi e piccole lavorazioni di serie 
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OFFICINE MECCANICHE “lItalia,, (Brevetti Corti) 


Produzione Nazionale - viA OSPEDALE, 4 - Milano - Telefono 89-807 
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MACCHINA PORTATILE “FIGARI” 


per la Prova dei Materiali 
(Brevetti mondiali: ING. FRANCESCO FIGARI) 


La prova corrente dei materiali permette il rea- 
lizzo di una notevole economia di produzione! 

Questo scopo è raggiunto dalla macchina ‘Figari’ 
esaftissima e assai meno, costosa delle altre. 

La macchina ‘Figari’, già introdotta presso im- 
portanti Amministrazioni Nazionali ed Estere, è 
adottata dalle: Ferrovie dello Stato. 


Gran Premio e Medaglia d’Oro alla prima Espos. Ind. Ligure 


Tipo normale: 


Potenza: 4000 kg. 


È atta alle prove di tra- 
zione, compressione e 
« Brinnell” su metalli, 
cementi, ecc., ed è prov- 
vista di speciale appa- 
recchio misuratore delle 
frecce di impronta ad 
1/0 di mm. 


Ing. FRANCESCO FIGARI 


Piazza Vigne, 6 
GENOVA (9) 
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CANADÀ 


i Importazionetdi trattrici e automobili. — (B. N. C. — 23-30 set- 
tembre 1926). 

Va prendendo sempre maggior sviluppo nel Canadà la richiesta 
di trattrici a ruote e gli Stati Uniti sono i maggiori importatori 
i questi mezzi. Nei primi 5 mesi del 1926 gli Stati Uniti hanno 


inviato in Canadà 4212 trattrici per un valore di 3.191.286 dol- 
lari contro 1437 valutate a 949.425 dollari e spedite nel periodo 
corrispondente del 1925. 

Nettamente ascensionale appare il commetcio delle automobili. 
fn tutto il Dominio, ma specialmente nelle provincie delle pra- 
terie le vendite di autoveicoli aumentano oltre ogni previsione 
fino ad effettuarsi uno smercio doppio in paragone di quello del- 
l'anno scorso. Questo notevolissimo incremento va ricercato, 
oltre che nel continuato sviluppo del Dominio anche e più spe- 
cialmente nel ribasso della tassa doganale sull’entrata delle auto- 
mobili che ebbe effetto dal 1.° aprile 1926. 


GERMANIA 


. L’indusiria della bicicletta. — (’Usine — 30 ottobre 1926). 

. Le negoziazioni che si susseguono dal marzo scorso fra i fabbri- 
canti tedeschi di biciclette e i fabbricanti di tubi senza saldatura 
sono sul punto di essere concluse, È probabile che l’intesa si farà 
sulla base di una fabbricazione di 5 a 6 dimensioni allo scopo 
di poter lottare contro le industrie .che, come quelle inglesi, pos- 
seggono un tipo unico che permette un ribasso considerevole dei 
prezzi di vendita. Si annunzia che il governo prussiano ha dato 
il suo consenso per mettere fuoti attività l’ultimo alto fotno che 
funzionava ancora alle Acciaierie di Donnersmarck. 


L'industria delle motociclette. — (B.N.C.— 23-30 settembre 1926) 
si è sviluppata enormemente tanto che nel 1925 si è portata al 
secondo posto nella produzione mondiale, mentre l’Italia viene 
al quinto posto. Tuttavia l'esportazione, anzichè aumentare, è 
diminuita dal 1924 al 1925 e poichè l'interno non è capace di 
‘assorbire l’aumentata produzione, parecchie fabbriche hanno 
dovuto limitare o sospendere la fabbricazione. Al 1.° gennaio 1926 
risultavano iscritte in Germania 246.000 motociclette, cifra su- 
perata soltanto dall'Inghilterra. 


| G RAN BRETAGNA 


L'industria del vasellame. — (B. N. C. - 23-30 settembre 1926). 

La crisi che ha attraversato l'industria del vasellame in In- 
ghilterra ha avuto un leggero miglioramento, ma è ancora ben 
lungi dall’essere risolta. Si sta utilizzando il carbone importato 
da altri Paesi con le piccole quantità di carbone inglese che è 
possibile ottenere dal mercato, ma ciò con enorme svantaggio 
del costo della produzione, poichè il carbone importato costa 
‘circa il doppio di quello locale. La produzione continua ad essere 
limitatissima, malgrado continuino a giungere nuove ordinazioni 
dall'estero che non possono per ora venire eseguite e sarà neces- 
sario rinunciare senz'altro alla massima parte di esse, perchè 
anche quando il lavoro dovesse riprendere regolarmente, non 
sarebbe assolutamente possibile smaltire l’intero stock delle ordi- 
mazioni arretrate. 


È Disposizioni doganali 
ARGENTINA 


1 Servizio pacchi postali dall'Italia. — (Bollettino della Cainera 
di Commercio Italiana di Buenos Ayres - settembre 1926). 
_ I pacchi postali pervenuti in tempo utile per la partenza dei 
piroscafi, non subiscono nessuna giacenza negli uffici italiani di 
uscita. Pel servizio dei pacchi postali fino a 10 chili per il Brasile, 
Jruguay ed Argentina, i mittenti conservano la facoltà di spe- 
dire nell’Argentina fino a tre pacchi ordinari ad uno stesso desti- 
Matario, con un solo bollettino, rappresentante però, le tasse 
dovute per il numero degli invii. Riguardo alla visita doganale, 
lAmministrazione postale argentina sdogana generalmente i 
free! esteri a Buenos Ayres, ad eccezione di quelli per la Plata, 
ahia Blanca, Santa Fe, Paranà, Puerto Corrientes, Mendoza, 
Concordia, Gualeguay, Gualeguaychù, Rosario, San Juan e Goya, 
i quali vengono sdaziati a destinazione. 


È Decisioni tariffarie. — (Bollettino della Camera di Commercio 
Italiana di Buenos Ayres — settembre 1926). 

Il Ministro delle Finanze ha stabilito che i cari ed i fili di vame 
buro per elettricità, non oltre i 5 millimetri di diametro vanno 
incolati con il dazio del 5 % sul valore stabilito nella voce di 


L'INDUSTRIA MECCANICA 739 


tariffa n. 298, quando sono rotondi, e con lo stesso dazio sul 
valore dichiarato quando sono in treccie. Le pinze di acciaio 
per elettricità, con rivestimento di ebanite devono essere svinco- 
late col dazio del 25 % sul valore considerato per merce in depo- 
sito fiscale, poichè non sono classificate in nessuna voce di tariffa. 


BRASILE 


Fatture consolari per l'esportazione in Brasile. —- (Rivista del 
Commercio Italo-Brasiliano -- 1 settembre 1926). 

Secondo una lettera del Ministero degli Esteri del Brasile, rela- 
tiva alle nuove disposizioni concernenti le fatture commerciali 
in doppio esemplare corredate della firma del venditore delle 
merci destinate al Brasile è stabilito che la obbligatorietà di tale 
presentazione è richiesta per convalidare la veridicità delle dichia- 
razioni contenute nella fattura consolare e che le fatture commer- 
ciali possono essere solo compilate e firmate dal venditore delle 
merci, sia questi fabbricante, esportatore, speditore o imbarca- 
tore. Il fatto di essere simultaneamente caricatore non impedisce 
al venditore di compilare e firmare le fatture commerciali di cui 
trattisi. 


FRANCIA 


Regime dei lavori dorati, argentati 0 platinati — (Bollettino 
della Camera di Commercio italiana a Parigi - novembre 1926). 

Il « Journal Officiel » ha pubblicato un decreto secondo il quale 
la incisione del termine « placcato » o «doublè » completato o 
non dalla indicazione del metallo impiegato è interdetta sui 
lavori di fabbricazione nazionale o straniera semplicemente do- 
rati, argentati o platinati, sui quali debbono essere impresse le 
parole « dorato », « argentato » o « platinato », secondo il caso. 
È accordato un periodo di tre mesi a partire dalla pubblicazione 
del decreto affinchè i fabbricanti e gli importatori possano met- 
tersi in regola con queste prescrizioni. 


NUOVA ZFLANDA 


Dazio sulle automobili. — (B. N, B. C. — 23-30 settembre 1926). 

La tariffa doganale per la importazione delle automobili in- 
glesi è stata modificata nel senso che esse continueranno ad essere 
tassate in ragione del 10 %, ad valorem, mentre quelle degli altri 
Paesi saranno tassate in ragione del 35 % A. V. Identica tariffa 
preferenziale sarà applicata sui pneumatici per automobili, mo- 
tori a gas o ad olio per uso di automobili, sulle biciclette, tricicli 
e motocicli. 


ROMANIA 


L'imposta di lusso e sulla cifra di affari, abplicata all’importa- 
zione delle merci. — (B. N. C. — 9-16 settembre 1926). 

In conformità di analoghe decisioni doganali sono riscosse 
dal 10 febbraio scorso le imposte del 10 % e del 15 % sugli og- 
getti previsti agli articoli 2 e 3 della Legge sull’imposta di lusso 
e sulla cifra di affari. Dette imposte dovranno essere riscosse 
all'entrata delle merci in paese insieme coi diritti di dogana. Si 
riscuoterà l'imposta del 15 % sul prezzo di vendita delle seguenti 
merci: automobili con una forza superiore a 20 cavalli, destinate 
al trasporto delle persone; gioiellerie di ogni specie e orologi d’oro, 
platino, argento. con o senza pietre preziose; bronzi, imitazioni 


di bronzo, oggetti di ornamento in metallo. Sarà riscossa l’im- 


posta del 10 % sul prezzo reale di vendita dei seguenti oggetti: 
automobili con una forza inferiore a 20 cavalli, destinate al tra- 
sporto delle persone, come pure carrozzerie e accessori per auto- 
mobili; apparecchi fotografici e loro accessori, quando i compra- 
tori, non siano fotografi di professione. 


Fiere ed Esposizioni 
riguardanti l'Industria Meccanica 


Proroga dell'apertura dell'Esposizione di Tripoli. -— (Comuni- 
cazione della Confederazione Generale Fascista dell’Industria 
Italiana). 


Facendo seguito a quanto abbiamo precedentemente pubbli- 
cato in questa rivista ed a quanto abbiamo direttamente comu- 
nicato alle ditte interessate rendiamo noto che la data di inaugu - 
razione della Prima Esposizione Fiera Campionaria di ‘Tripoli 
è stata rinviata al 15 febbraio p. v. allo scopo di renderne pos- 
sibile una migliore organizzazione. Conseguentemente la Tiera 
si svolgerà nel periodo dal 15 febbraio al 15 aprile 1927, 
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OFFICINE METALLURGICHE BROGGI 


SOCIETÀ ANONIMA - CAPITALE SOCIALE L. 5.000.000 
Direz. e Amministraz.: MILANO - Via Stefano Jacini, 6 
Stabifimenti: BOVISA (Milano) 


LRAALI 


PRODOTTI: 
NASTRI laminati a freddo in tutti i gradi di PIATTINI E SAGOMATI diversi faminati e 
dolcezza confezionati in rotoli di lungo trafilati a freddo, 
metraggio. FILI di ferro e d'acciaio pet l'industria. 


FERRI ED ACCIAI trafilati a freddo in REGGETTE ricotte in rotoli per imballo. 


verghe. CERCHI per cicli, motocicli ed areoplani. 


ALBERI PER TRASMISSIONE d'acciaio SIGILLI - AGGANCIACASSE - FIBBIE - 
compresso, trafilati. RANELLE, ecc. 


NASTRI STAGNATI E PIOMBATI 


INDIRIZZO: per lettere: OFFICINE METALLURGICHE BROGGI - MILANO (9) - Via Jacini, 6 
per teleorammi: METALBROGGI - MILANO 
Telefoni: IN. 835-940 - 85-949 


475/12/2 — 


MOTOCOMPRESSORI 
ELETTROCOMPRESSORI 


SALE UN E a RT IS 


COMPRESSORI D’ARIA PER 
UTENSILERIA PNEUMATICA 
- TRASPORTABILI - REGO- 
LAZIONE AUTOMATICA - 
ACCOPPIAMENTO DIRETTO 


CAAG 


PREVENTIVI E CATALOGHI SU RICHIESTA 


<9009 
Le 


{@) Via Venaria 73, Torino 
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nnuario del Commercio Italiano in Romania. 


(Comunicazione della Camera di Commercio di Milano). 


T,a Camera di Commercio Italiana in Romania allo scopo di 
dare sempre maggiore incremento all'esportazione di prodotti 
‘italiani, ha deliberato di pubblicare un Annuario del commercio 
fitatiano in Romania. Una delle parti più interessanti di tale pub- 
blicazione sarà l'elenco delle ditte nazionali che sono rappresen- 
tate in quel paese. Si prega pertanto le ditte che si trovano in 
nesta situazione a volere comunicare il nome e l’indirizzo dei 
ropri rappresentanti in Romania. Tale indicazione dovrà essere 
indirizzata all'Ufficio Fsteri della Camera di Commercio di Mi- 
lano che provvederà a trasmetterla alla Camera di Commercio 
Italiana di Bucarest. 


‘ll° Congresso universale dei trasporti a motore negli 
Stati Uniti. 


(Comunicazione della Camera di Commercio di Milano). 


Il 10 e V'11 gennaio del prossimo anno 1927 avrà luogo a New 
| York, Hotel Roosvelt, il terzo congresso universale dei trasporti 
a motore. Farà oggetto delle sedute del Congresso il funziona- 
mento dei veicoli a motore nei trasporti, nell'esecuzione dei 
lavori pubblici, nell’agricoltura. I delegati italiani, che parteci- 
“peranno al Congresso sono invitati a preannunziare o dare la 
loro adesione al più presto, indicando in tempo utile le questioni 
che li interessano i problemi che desiderano trattare. 


Annuario del commerclo italo-brasiliano. 


| La Camera di Commercio e Industria Italo-Brasiliana in Ge- 
‘nova attende alla pubblicazione di un Annuario del Commercio 
italo-brasiliano, che sarà diramato quanto prima sui mercati 
italiani e brasiliani. 
 IL'’interessante pubblicazione, si prefigge di apportare nel 
campo pratico un valido appoggio al commercio tra i due Paesi, 
in quanto l’Annuario di cui trattasi sarà guida pratica per faci- 
_litare l'intreccio di nuove relazioni e stabilire più larghe correnti 
(di affari tra i due mercati. 
Mentre da un lato esso viene a favorire le opportune istruzioni 
“e la conoscenza di nozioni utilissime per bene organizzare ed 
‘avviare il traffico di esportazione, attraverso una importante 
raccolta di disposizioni doganali, consolari e commerciali vigenti 
in Brasile, norme, notizie, informazioni e dati statistici, con l’in- 
\ tento anche di eliminare quegli inconvenienti che spesse volte 
i ra l'ignoranza delle leggi del Paese cui le merci son dirette, 
"d’altro canto si prefigge di illustrare convenientemente le produ- 
zioni italiane e l’importanza del nostro movimento commerciale 
e marittimo e le larghe possibilità del nostro mercato di esporta- 
«zione, per dimostrare meglio negli ambienti brasiliani la forza 
‘economica del nostro Paese e, con preciso e sicuro intento, con- 
.tribuire così ad appoggiare l'espansione nazionale. 
« I’Annuario conterrà anche elenchi dei Produttori, Esporta- 
«tori, Importatori, Agenti, Spedizionieri, Rappresentanti, ecc. 
‘organizzati dalla Camera nonchè i maggiori dati relativi all’atti- 
‘vità che le Ditte svolgono o intendono svolgere sui mercati del 
_ Brasile. 
| L'iniziativa della Camera di Cominercio Italo-Brasiliana in 
Genova merita la migliore accoglienza. Gli interessati potranno 


Ria 


4 


È Una facilitazione ai nostri abbonati. 


(L'Italia che scrive, rassegna per coloro che leggono, supplemento 

mensile a tuttii periodici, fondata, diretta e pubblicata da A. F. 
Formiggini, Editore in Roma, è ormai al suo decimo anno di vita 
econda, sempre fedele all’intento di creare una coscienza libraria e 
li contribuire alla fortuna dell’editoria nazionale. Il Direttore de 
L'Italia che scrive » ha saputo affermare i Classici del ridere, i 
Profili, le Apologie, le Medaglie, ecc.; lancerà prossimamente 
ina nuova collezione, Polemiche; sta organizzando il Censimento 
de l’Italia che legge, indirizzario meccanico per il lancio di libri 

periodici: ha aperto nel cuore di Roma una Biblioteca Circo- 
ante modello e prepara la Enciclopedia delle Enciclopedie, 


NOTIZIE VARIE 


— grande repertorio sistematico ed alfabetico dello scibile in 18 vo- 


lumi distinti per materie. Questa vasta opera sarà completata 
dal « Chi è? » dizionario degli italiani d’oggi, di prossima pubbli- 
cazione. L’Italia che scrive che è la più vivace e la più diffusa 
rivista bibliografica italiana, è offerta ai nostri abbonati con 
una notevole riduzione: a L. 15 invece di L. 17,40 per l’Italia, 
a L. 20 invece di L. 22,50 per l’estero. 

Inviare vaglia ad A. F. Formiggini, Editore in Roma, allegando 
la fascetta del nostro periodico, 


Assemblea Generale del Comitato Nazionale Scientifico 
Tecnico. 


Martedi 7 dicembre nel salone dell’Associazione Nazionale 
per la Prevenzione degli Intortuni sul Lavoro, presso il Politecnico 
di Milano, si è riunita l'Assemblea Generale del Comitato Nazio- 
nale Scientifico Tecnico. 

Il Presidente ing. Guido Semenza, assistito dal Segretario 
prof. Coppadoro, diede relazione dell’attività svolta dal Comitato 
dal giugno 1925 a tutt'oggi, mettendo in evidenza in modo par- 
ticolare l’azione svolta a favore dei laboratori scientifici univer - 
sitari sia col ritiro dalla Germania in conto riparazioni del mate- 
tiale scientifico (che ormai è futto arrivato ed il cui valore è di 
13 milioni e mezzo di lire italiane), sia sussidiando determinate 
ricerche, sia conferendo borse di perfezionamento a giovani 
laureati. Riferendosi poi al discorso pronunciato dal Capo del 
Governo all’inaugurazione del Congresso delle Scienze a Bologna, 
auspicò il sorgere di un grande istituto centrale di ricerche nel 
campo delle scienze fisiche e chimiche. Accennò quindi all’opera 
ed alla utilità dell'Ufficio di documentazione del Comitato, l’Ar- 
chivio Tecnico Scientifico. 

Il comm. Brioschi, Vicepresidente del Comitato Autonomo 
per l’Esame delle Invenzioni, diede a sua volta relazione del- 
l’opera svolta da tale Comitato nel 1926, augurandosi che si trovi 
modo, nell'interesse della Patria, di valorizzare i giovani supet- 
normali. 

Dopo l’approvazione dei Bilanci si procedette alle elezioni 
delle cariche sociali, secondo le norme del nuovo Statuto. La 
Presidenza uscente venne rieletta ad unanimità. Il nuovo Con- 
siglio comprende l’ing. Guido Semenza, presidente, S. E. Bel- 
luzzo, vicepresidente, l’on. Bignami, l’ing. Besana, l’ing. Finzi, 
l'ing. Locatelli, l'ing. Tarlarini, l'ing. Vallecchi, consiglieri, l’in- 
gegnere Massarelli, Tesoriere, e il prof. Barbagelata, Segretario 
della Presidenza. 


Prodotti richiesti in Italia 
o dei quali si chiede se sono fabbricati 
in Italia 


Pey tutte le richieste L'ANIMA segnala subito al richiedente 
quelle Ditte associate le quali, avendo data esatta specificazione 
della loro produzione, risultano registrate come produttrici di quanto 
richiesto negli schedari per prodotti dell’ANIMA. 

Le Ditte interessate possono ottenere maggiori dettagli rivolgendosi 
all’ ANIMA. Citare sempre il numero di riferimento. 


BANDE STAGNATE. — (Rif. 34,3-302). 


MACCHINA PER FABBRICARE LE MASCHERE MEDIANTE STAM- 
PAGGIO. — (Rif. 34,3-309). 


PULSOMETRI. — (Rif. 34,3-310). 
MANDRINI AUTOCENTRANTI. — (Rif. 34,3-312). 


MACCHINE PIER ‘TESSERE FRANGIE DI PERLE PER APPARECCHI 
D'ILLUMINAZIONE. — (Rif. 34,3-311). 
MACCHINE PER FABBRICARE LE SPAZZOLE. —— (Rif. 34,3-814). 


IMPIANTI FELETTRO-GALVANICI. --- (Rif. 34,3-316). 

MULINI A VENTO. — (Rif. 34,3-317). 

MACCHINE PER CONFEZIONARE SCOPE DI SAGGINA. — (Rif. 34,3-313) 
MOTORI A SCOPPIO PER USI AGRICOLI. -— (Rif. 34,3-321). 


INDICATGRI DI WATT-PER RILEVARE I DIACRAMMI DELLE MAC- 
CHINE TERMICHE, — (Rif. 34,3-322). 


ld 
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Soc. An, LIME MARTINA. 


PONT S. MARTIN “AOSTA,, 


Capitale L. 1500 000 interamente versato 
S'ED*E-2ESS0.FiF_ LG: CPFO:SNTE Ss. MARTIN — STABILIMENTI IN CARENA 


EXTRA 
MARCA DEPOSITATA 


Fabbrica coi migliori acciai e con accurata lavorazione lime e raspe comuni 
e speciali per futte le industrie - Fucinatura e Martellatura acciai 


434/1212 


CONTROLLO crime 
con i nostri OROLOGI 
APPARECCHI 


UTENSILI 


AGENTI GENERALI 
Piemonte - Liguria 


OFFICINE 
MILANO = Corso Sempione, 5 ® 


Ditta 
A. P. F.lli LANGE AMMINISTRAZIONE E MAGAZZINI 
TORINO 


MILANO (8) - Via S. M. Segreta, 7 È 


VIA JUVARA, 16 Telefono 80-770 


DITTA ENRICO BOSELLI - S. A.| 
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INDICI 


Numero indice del valore della ghisa. 


I numeri indici del valore della ghisa: 

Ottobre: 1® quindicina 632,50 _ 28 quindicina 630,80 
ì: Questi numeri vennero calcolati secondo la media dei prezzi 
‘della Ematite Inglese E. C. N. 1, 2, 3, riportati dal’ « Iron and 
| Coal Trades Review ». 

_ A dette medie venne aggiunto il nolo Middlesbrough-Ge- 
nova fissato dal Mediterranean Commitee (Liner Company) 
per gli stessi periodi secondo le comunicazioni ricevute dalla 
«Consumatori Combustibili e Ghisa - già C. A. M.», e tale 
‘somma venne moltiplicata per la media dei cambi del rispettivo 
‘periodo. (I prezzi si riferiscono alla tonn. Inglese). 

Per avere il prezzo su vagone a Genova occorre aggiungere 
È seguenti spese supplementari per ogni 1000 Kg. 
È (Dati fornitici dalla Ditta Francesco di L. Ricci — Genova). 
fo 


NOVEMBRE 


18 quindicina|28 quindicina 
q 


NATURA SPESA 


| Aumento per provvista valuta ........ 1.40. 1.40 
umazio doganale Ser. eli nente 143.50 141.90 
Mitre :spese-doganaliti;, tasca Lor 2. | 2. 
MID ITitti portuali CC... non 2.—- | 2. 
| Tassa SCATUDIORE Le Lt 3. I. 
MSbarco.e spedizione... ........:--.or-» 12. 12.— 
| Interessi "Re a AAA TA age A 7. | 7. 


Valori dei cambi per il pagamento in lire carta dei dazi 
doganali în Italia nel 1924. 


Hi (Sono fissati dal Ministero del Tesoro sulla media dei cambi su New-York). 


Nell'anno 1923 si hanno avute le seguenti medie quindicinali: 
CIA a O e E de 412 

1-15 Gennaio, .. 379 
15-28 Luglio ... 453 


Media annua 


» minima dal 
» massima  » 


Media CaARDnua:sst=a0 canna cn dee 436 
» minima dal 5-18 maggio . 


17-30 marzo ... 457 


(È 

È 

i Nell'anno 1924 si hanno avute le seguenti medie quindicinali: 
cd 

si : 

) LI massima » 
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Nell'anno 1925 si hanno avute le seguenti medie quindicinali; 
483,4 

» minima dal 1-11 Gennaio..... 452,5 

» massima dal 29 Giugno 12 Luglio 537 


Anno 1926 

3 Gennaio 479. 21-27 » 536 
4-10» 479 28 Giugno 4 Luglio 536 
11-17» 479 5-11 Luglio 533 
18-24. » 479 12-18. » 561 
252316» 478. 19-25 » 567 
1-7 Febbraio 478.26 Luglio 1 Agosto 586 
8-14.» 480 2-8 Agosto 596 
15-21 Febbraio 479 9-15.» | 589 
22-28 » 479 16-22 » . 589 
1-7. Marzo 480. 23-28.» 589 
8-14. ©» 481 30 Agosto 5 Sett. 589 
15-21 Marzo 481 6-15 Settembre 589 
22-28 ©» 4 8lanpil6=22740» 589 
29 Marzo 4 Aprile 480 23-27 » 529 
5-11 Aprile 480 27 Sett. 3 Ottobre 529 
12-18» 480 4-10 Ottobre 515 
19-25» AVI" ao 511 
26 Aprile 2 Maggio 480. 18-24 » 484 
3-9 Maggio 480 25-31 » 461 
10-16 » 481 1-7 Novembre 439 
17-23 Maggio 483 8-14 » 448 
24-30» 523° 15-21 >» 459 
1-6 Giugno 503. 22-28. » 467 
7-13.» i 512 29 Nov. 5 Dicembre- 462 

14-20 » 518 


Per le disposizioni che regolano il pagamento in carta dei 
dazi doganali e per i valori praticati negli anni 1921 e 1922 
vedere il numero di Marzo 1923 de « L’Industria Meccanica ». 
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Archetipografia di Milano - Viale Umbria, 54 - Milano. 


ING. ITALO LOCATELLI, Direttore responsabile. 


Ino. MARIO FERRERO & (. 


i Via Jacopo Dal Verme, 2- MILANO(28) - Telefono 60-089 


| Macchine per lavorare la lamiera 


è 
È 
Ul AGGRAFFATRICI - BORDATRICI - 
|  BILANCIERI - CALANDRE - CESOIE 
i 


| - PIEGATRICI - SPIANALAMIERE - 
PRESSE - TAGLIARINE 


414;12/6 _ 
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TEGNOMASIO ITALIANO | 1xc. roméo xGUSTONI | 


ac 


BROWN BOVERI COSTRUZIONI ELETTRICHE 


CAPITALE L. 400.000 
Sede in IMILANO - corso 28 OTTOBRE, 53 | 
ie ia cea pn e Eee pei 


Via Corridoni N. 37 - MILANO = Telefono N. 51-734 
e Eli=c=o-nemucuuaiì 


TRAPANI ELETTRICI - RETTIFICHE - PULITRICI - È 
SBAVATRICI ELETTRICHE - MANDRINI MAGNETICI 


MOTORI - GENERATORI - TRASFORMATORI 


SISTEMI BREVETTATI PER: 

COMANDI SPECIALI PER IN- 
DUSTRIE DIVERSE 
QUADRI DI DISTRIBUZIONE 


Materiali di Ta klettrica 


LOCOMOTORI - AUTOMOTRICI 
ILLUMINAZIONE ELETTRICA dei TRENI (Brevetto) 


"TRAPANI ELETTRICI a mano a l e 2 velocità (bre- 
vettati) per fori da 2 a 45 mm., applicabili a colonna 
e trasformabili a rettifica da tornio 
FORNITORI DELLE FERROVIE DELLO STATO E DELLA R. MARINA 
CENTINAIA DI REFERENZE - PRONTE CONSEGNE 
CHIEDERE IL CATALOGON. 560 


TURBINE A VAPORE 


MACCHINE ELETTRICHE 
BROWN BOVERI PARSON 


381/12/6 169/12/2. 


FABBRICA ITALIANA 


— PARANCHI “ARCHIMEDE, 


17, via chiono ®e SPEZIA - vin cHioDo, 17 


Teleg.: ‘'PARANCHI ARCHIMEDE,, - SPEZIA - Telef. N. 259 


Paranchi ad ingranaggi multipli = sistema pla- 
netario - di grande rendimento e velocità di al- 
zata - mimimo ingbombro - da Kg. 500 a Kg. 
30.000. - È il paranco preferito dalle Ferrovie 
dello Stato e adottato dalla R. Marina. 


Paranchi a vite senza fine con freno automa- 

tico e reggispinta a sfere. = Ruote elicoidali 

fresate dal pieno e viti tagliate dal pieno e - 
fresate. 


Paranchi ad ingranaggi diritti a dentatura 
esterna da Kg. 250 a Kg. 5.000 


Capre con paranco fido a 15 Tonn. e cavalletti 
pure con paranco fino a 30 Tonn. 


Carri e paranchi per grue a ponte fino a 3oTonn. 


Taglie differenziali tipo Weston. 


Carrelli per paranco di ogni tipo e portata. 


Verricelii da muro con doppio freno per la 
discesa rapida del carico. 


"REESE -308/12/7 


L SOLLA POSTA | 9 NUMEROSA 
Abbonamento annuo | DICEMBRE 
Italia e Colonie L. 30 1926 


T Estero... .L.50 


MECCANICA [°° 


ORGANO UFFICIALE DEL COMITATO GENERALE 
PER L’UNIFICAZIONE NELL’INDUSTRIA MECCANICA 


| 
PUBBLICATA A CURA DELL’ASSOCIAZIONE NAZIONALE 


Un numero separato 
Italia e Colonie L. 3 
Betero®:; «Sio. LD 


FRA GLI INDUSTRIALI MECCANICI ED AFFINI 


FONDATORE 2, Via T. Grossi MILANO TELEFONO 81-241 DIRETTORE 
ING. RICCARDO FALCO ING. ITALO LOCATELLI 


INSECRENEBGEREERZERNENE RIVISTA MENSILE OSTITITIITICIIIIITI. 
WIN 55 192/ 


\INIVERSITY OF ILLINOIS 


OFFICINE MECCANICHE CERUTI 


SOCIETÀ ANONIMA 
TELEF. 60253 - 60283 - MILANO - VIA STELVIO N. 45 


Tornio per tornire e filettare tubi di diametro fino a 540 mm. 


APREMIATASFRABBRICAE 
PESI E. MISURE IN GENERE 


VEDANI MASSIMO & F.- 


Ponte a bilico di qualunque tipo e portata 
per carri e autocarri, con e senza sistema a riposo 


ULTILILLITLIIIAIIIIIA III ATI F FAAC CALI AICICITATTT ATI C ICT 


CO II III III] 


Oltre ai 6ilici sopra indicati siamo costruttori dei seguenti tipi: 


BASCULE speciali per botti, casse, ceste, ecc. PESETTE a bilico, semifisse, da istallarsi a filo del 


BASCULE speciali per botti trasportabili, con cor- paviInentoA con Shot rovere o In pero: per pesare 
ì ; - casse, botti r : 
renti per il carico. . , carrelli, con o senza binari 


: Bi SETTA BILI con rotaie r 
BILICI interamente metallici, per negozianti in ferro, CI RSSCALAMI Ri VO 


PISO AIN PAL ICI 3 t sistema di messa a riposo. 
ANISIALARSI CA LIO BASCULE a tavolo, aune, stadere a spada per industrie 
BASCULE speciali di qualunque tipo e portata. tessili, ecc., ecc. 


SEDE E OFFICINA IN LEGNANO - Corso Garibaldi 55-57 


TELEFONO 79 


7 7 ' » 6 F È A PI ° ? E 3 = ” è e 


L'INDUSTRIA MECCANICA 


ACCIAIO IN GETTI. — *Fabbr. Ital. Paranchi Archimede - Spezia, Via Chiodo, 17. 
*Ansaldo - Genova, Via Cesarea, 15. “Gentili Brighi e C. - Milano, (3 ) Via Mac Mahon, 21 — Tel. 60.056. 
*Soc. It. Ernesto Breda - Milano, Via Bordoni, 9. APPARECCHI PER DISEGNO. 
*Società An. Fonderia Milanese di Acciaio - Milano, Tel. 50237 | *Off, di Precisione FIli. Resta - Torino Via S. Giulia, 8. 
* Fonderie Ambrogio Necchi - Pavia. 4 a APPARECCHI SANITARI IN PORCELLANA PESANTE. 
*S. A. Ia Motomeccanica - Milano (34) via Oglio 18 - Tram. 22. *S. A. Materiali Refrattari - Milano, Via Lombardini, 13. 
ACCIAIO IN LAMINATI. SPREOGIABEE Ried: 
e Consumatori combustibili e ghisa - Milano, Off Mecc, Italia — Paolo Corti - Milano, Via Ospedale, 4 (Ititetno). 
*Società It. Ernesto Breda - Milano, Via Bordoni, 9. ARGANI (vedi apparecchi di sollevamento e trasporto gru). 
*Metallurgica Marcora Busto Arzizio (Milàno). *Soc. Nathan Uboldi - Milano, Str. Aizaia Pavese, 34, Tel.30-720. 
KRUPP PER COSTRUZIONI *Società Generale Macchine Edili - Milano, Viale Piave, 13. 
ACCIAI LAI , ili 6 *Gentili Brighie C. - Milano, (30) Via Mac Mahon 2; - Tel. 60.056. 
Rappr. Generale E. Caspar .- Mflano Via So erino, 16. ARGANI PER LIZZATURA MECCANICA. 
ACCIAI SPECIALI KRUPP. *Officine Meccaniche Cesare Frugoli - Avenza (Carrara) Viale XX Settembre, 43. 
| *Rappr. Generale E. Caspar & C. - Milano Via Solferino, 16. ARTICOLI FOTOTECNICI. 
| ACCIAI SPECIALI PER MAGNETI. 200 Cose SeEpiote, 12,7 Milo, 
*Acciaierie Elettriche ‘ Cogne Girod,, Aosta. ARTICOLI PER FONDERIA. "va 
ACCIAI SPECIALI PER USI AGRICOLI. Nicola Romeo Soc. It. - Milano, via Paleocapa, 6, 
*Acciaierie Ele triche “ Cogne Girod ‘‘ Aosta. ASSALI PER CARRI. 
ACCIAI SPECIALI PER LIME. *S. A. A. Reina - Milano, Via Amedei, 7 
*Acciaierie Elettriche ‘Cogne Girod ,, Aosta. ISTOUA alii, Aran 
ACCIAI SPECIALI PER UTENSILI E COSTRUZIONI ACCIAI BECKER. AUTOMOBILI. = De 
pi c 7 sr ND b 
ESCUNUCAIORÌ CIRIE petto Milano, Viale Monte Grappa, *S. A. Off. Mecc. {già Miani Silvestri e A. Grondona, Comi e C.) - Milano. 
*c Gabbia è Cso. Via XX Settembre 6. Galarate *S. A. Bianchi Edoardo - Milano, Viale Abruzzi, 16. 
ACCUMULATORI IDRAULICI. st i er pio LI Bianchi - Milano (19) Viale Abruzzi, 16 
*Cesare Galdabini e C. - Via XX Settembre, 6, Gallarate. BILANCIE. 
ALESATORI. *Vedani Mass. - Legnano, Corso Garibaldi, 55. 
*Elli Zerboni e C. - Torino (15), Via del Ridotto, 6. BILANCIERI A FRIZIONI. 
ALE SATRICI (vedi macchine utensili). ì *Società An, Mino G. B. e Figli - Alessandria, (Sobborgo Cristo). 
*Saccani, Benedetti e C. - Corso Indipendenza, 16, Milano. BOLLONI. 
*Conti Luigi e C. - Malnate. *Fabbrica Italiana Attrezzi Viti - Milano, Via Plinio, 20. 


* Emanuele Mascherpa - Macchine utensili di precisione - Milano (19), Via Per BOMBOLE. 
golesi. 20 - Telefono 21-223. *Stabilimenti di Dalmine - Dalmine (Bergamo) 


ALLUMINIO. BRONZI SPECIALI. 

*A. Tonolli e C. - Via Farini, 54, Milano. *A. Tonolli e C. - Via Carlo Farini, 54, Milano. 

ANCORE. CALDAIE E CASSONI PER RICOTTURA. 

*Società An. Fonderia Milanese di Acciaio - Milano, Tel. 50237. * Fonderie Milanese di Acciaio - Milano. 

APPARECCHI DI RISCALDAMENTO ‘(vedi impianti per riscaldamento e vene CALDAIE PER IMPIANTI DI RISCALDAMENTO AD ACQUA CALDA. 
tilazione. *Fonderie Ambrogio Necchi - Pavia - Casella Postale 56. 

* Fonderie Ambrogio Necchi - Pavia - Casella Postale 56. *« San Giorgio» - Soc. Anon, Industriale - Sestri Ponente. 

APPARECCHI DI SOLLEVAMENTO E TRASPORTO (x. grue, argani) CARBONI vedi Combustibili). MACA \ 1 RI 

*Soc. Naz. delle Officine di Savigliano - Torino, Corso Mortara, 4. *Società Consumatori combustibili e ghisa - Milano, Via Carlo Alberto, 256 
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SOCIETÀ ITALIANA 


RNESTO BREDA 


PER COSTRUZIONI MECCANICHE 
ANONIMA CAPITALE SOCIALE L. 100.000.000 VERSATO 


via BoRDONI, 9 - MIL, A NO - via B0RDONI, 9 


Lingotti in acciaio al carbonio e speciali - Rotaie e Materiale d’armamento 
ferroviario - Poutrelles, tondi e ferri sagomati - Getti d'acciaio fuso d'ogni 
dimensione - Getti di ghisa comune e speciale - Pezzi stampati e forgiati. 

Locomotive a vapore. ; 

Carrozze e carri per le ferrovie e tramvie. 

Locomotori - Automotrici elettriche per ferrovie e tramvie. 

Dinamo - Motori - Alternatori - Convertitori e Trasformatori - - Macchinario 
elettrico per qualsiasi applicazione e potenza. 

Turbine idrauliche di ogni potenza. 

Trattrici - Locomobili - Trebbiatrici - Pressaforaggi. 

Compressori stradali. 

Caldaie a vapore Breda-Humbold, Multitubolari e Cornovaglia. 

Motori a scoppio da imbarcazioni funzionanti a petrolio e a nafta. 

Armi e materiali per guerra e marina. 

Aeroplani e scuola piloti - Campo di volo. 

Costruzioni navali (Cantiere navale di Venezia). 

Costruzioni metalliche. 

Impianti completi per: fabbriche di cemento, cantieri di lavori in cemento e 
per conglomerazione di combustibili e materiali diversi; per cartiere, 
oleifici e materiali diversi. 

Macchinario per industrie ceramiche, presse idrauliche, filtripressa per qualsiasi 
industria, pompe per alta pressione, macchinario per frantumare mineraii 
e sostanze varie, impastatrici e mescolatrici per ogni applicazione. 


Istituto scientifico tecnico di metallurgia e metallografia. 


= 
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Impianti completi di Centrali - Sottostazioni - Condutture elettriche di ogni 
tipo, potenza, tensione. 

Costruzione di ferrovie e tramvie elettriche di qualsiasi sistema a tensione ed 
elettrificazione di ferrovie e tramvie esistenti. 

Materiali d' armamento - Pali - Connessioni - Attrezzatura, eseguite dalla 
‘Società Elettrica Nazionale ,, - Milano - Via Verziere, N. 20. 
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(CARBURATORI. 

| *Carburatori Feroldi a benzina, petrol, olio pesante - 
bassano, 49. 

CARRI! E CARROZZE FERROVIARIE E TRAMVIARIE. 

*Soc. Naz. delle Officine di Savigliano - Corso Mortara, 4, Torino. 
*Società It. Ernesto Bredu - Via Bordoni, 9, Milano. 

_*5 A. Off, Mecc. (già Miani Silvestri e A. Giondona, Comi e C.) - 
CARTE SENSIBILIZZATE PER RIPRODURRE DISEGNI. 
*Fabbr. di Artic. Fototecnici « EOS » - Milano, Corso Sempione, 12. 


CERAMICHE, 

*soc. Ceramica Richard-Ginori - 
CESOIE CIRCOLARI MULTIPLE. 
*Società An. Mino G, B. è Figli 


CHIAVI REGISTRABILI. 
*Grosso e Tribo:a - Sagliano Micca (Novara) Via Cavallotti, 


CILINDRI PER LAMINATOI!, 
*Fon.ieria Milanese d'Acciaio - Milano. 


CINGHIE DI CUOIO (vedi trasmissioni). 

*Rosso, Masera e C. - Milano (28), Viale Garibaldi, 8. 
*P. Serralunga - Biella. 

‘*Canova Giovanni - Milano (d8), Via Carmagnola, 41. 
(CLICHÉS D’OGNI FORMATO E TIPO 

*Zincografia Milano - Via Pace, 19 - Milano (14). 


\GOMPASSI E ARTICOLI DI DISEGNO. 
*La Filotecnica In . Salmoiraghi, Milano, Via R. Sanzio 4. 


COMPRESSORI D ARIA. 
*Nicola Romeo Milano, Via Paleocapa, 6. 
*Soc. Impianti Aria Compressa - S. I. A. C. - Torino (128), Via La Loggia 15-17 
CONDOTTE FORZATE. 
*Soc. It. Tubì Togni - Brescia. 
CONTATORI D ACQUA. 
Rebosio e C. - Via Statuto, 11 - Milano. 
CONTATORI ELETTRICI. 
Falco Ing. Riccardo e C - Torino (12), Via Rossini, 25 
COSTRUZIONI METALLICHE. 
*Soc. Anon. Fonderie del Pignone -. Firenze, Via d. Fonderia, 2.. 
CROGIUOLI. 
*A. Cesana - Milano (12), Via S. Marco, 50 - Telef: 81-03: 
*S. A. Materiali Refrattari - Milano, Via Lombardini, 13. 
CUBILOTS. 
. *Angelino Luigi - Milano, Via Scarlatti, 4. 
CUCINE ECONOMICHE. 
*Carlo Valsecchi e C. - Via Ugo Bassi, 3, Milano (28). 
CUPOLINE Materia!e (Refrattario). 
Comm Ricci Rag. Erancesco - Genova (2), Via XX Settembre, 3° r 
CUSCINETTI A SFERA. 
*Officine di Villar Perosa Torino, Via Nizza, 154. 
ELETTRO COMPRESSORI. 
-*S. A. Autocostruzioni Diatto - Torino, Strada Venaria, 73. 


Torino (10) Corso Or 


Milano. 


S. Cristotoro, Milano, 


- Alessandria, (Sobborgo Cristo). 
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ELETTRO MECCANICA. 
*Società Anon. Alfieri e Colli - Via S. Vincenzo, 24-26 - Milan) (16). 


ELETTROPOMPE. 
*Otff. Mecch. e Fond. A. Pellizzari e Figli - Arzignano (Vicenza). 
*Ing. Gabbioneta - Via Principe Umberto, 10, Milano. 

*Marelli Ercole ‘e C., S. A. - Milano (19), Corso Venezia, 22. 
ESSICCATOI. 

*Ditta Boltri Lodovico di U. Ganna e C. 


FABBRICA DI INGRANAGGI. 

*Romano Pidello — Sordevolo (Novara). 

FILI ACCIAI, 

*S. A  Trafilerie e Corderie It liane - Milano ( 8), Viale Vittorio Vene. o, 22 
FILIERE A DISCO FISSE E REGOLABILI. 

*Fabbrica Italiana Attrezzi e Viti - Via Plinio, 18, Milano. 

FILO FERRO. 

*Giuseppe e Fratello Redaelli - Milano, Via Monforte, 52. 


FOCOLARI A COMBUSTIBILE: LIQUIDO. 

*« San Giorgio » - Soc. Anon. Industriale - Sestri Ponente. 
FORNI. 

*Soc. An. Fonderie Ambrogio Necchi - Pavia - 
FORNI ROVESCIABILI. 

*Angelino Luigi - Milano, Via Scarlatti, 4. 
*Ing. I,. Citella - Società Gassogeni - Milano (112), Via B. Cavalieri, 6. 


- Milano(29), Via Galileo, 13. 


Casella Postale 56. 


FRENACARRI. 

*Citterio Gius. e Figli - Greco Milanese (Miiano, 38) Via Pennati, 8, Tel. 60-2 
FRESE. 

*Elli Zerboni e C. - Torino (15), Via del Ridotto, 6. 

FUCINE. 


*Ditta Boltri Lodovico di U. Ganna e C. - Milano (29), Via Galileo 13. 
FUNI METALLICHE. 

*Giuseppe e Fratello Redaelli - Milano, Via Monforte, 52. 

*S. A. Trafilerie e Corderie Italiane Milano (18), Viale Vittorio Veneto, 2... 
FUSIONI GHISA, BRONZO, OTTONE. 

*S. A. A. Reina - Via Amedei, 7, Milano. 
FUSIONI IN CONCHIGLIA SOTTO PRESSIONE. 

*Ferrari Ing. L. Amilcare - Milano (14), Via Guastalla, 5. 
FUSIONI DI PRECISIONE. 

*Ferrari Ing..L. Amilcare Milaro (14), Via Guastalla, 5. 
GASSOGENI PER FORNI. 

*Ing. IL. Citella - Società Gassogeni - Milano (112), Via B: Cavalieri, 6. 
GETTÌ SMALTATI PER IMPIANTI D IGIENE. 

* Fonderie Ambrogio Necchi - Pavia - Casella Postale 56. 

GHISA COMUNE IN GETTI. 

* Fonderie Ambrogio Necchi - Pavia - Casella Postale 56. 

*Cantiere Navale Triestino - Monfalcone. 

*Off. e Fond. vell'Erra - Largo 28 Ottobre - S. Martino Novaia. 
*Ing. Massimo Barigozzi - Milano, Via Cusio, 4. 

GHISA MALLEABILE IN GETTI. 

*Fonderie Ambrogio Necchi - Pavia Casella Postale 56. 

*Corni e C. - Modena, Via Canaletto, 18. 
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OFFICINE MECCANICHE 


DO” BONALDI 
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fUÙ. - CREMA 


La prima e più antica Fabbrica di TUBI a 


SERPENTINI 
NUOVO. SISTEMA IMPIANTI IRRIGAZIONE PIOGGIA ARTIFICIALE 


Stabilimento: CREMA: (ex Officine Villa & Bonaldi), Via Mercato N. 8 
Per corrispondenza: CREMA: Casella Postale, 23 - Per telegrammi: Serpentini 


SERPENTINI 


PER FRIGORIFERI 


TRASFORMATORI 


SURRISCALDATORI CALDAIE 


E QUALSIASI APPLICAZIONE 
INDUSTRIALE 


PIOGGIA 


INNESTO. RAPIDO 


PERFETTA TENUTA D’ACQUA 


n 


SPRUZZATORI GRADUATI 


MINIMO CONSUMO D’ACQUA 


NS. BREVETTI 


GIUNTI UNIVERSALI PER TUBI 
SENZA FILETTATURA 
CONDENSATORI A RAPIDA 
CONDENSAZIONE E SATUR@AZIONE 


RADIATORI AD ALETTE 


GIUNTURA DEI TUBI A FUOCO 


140 12 12 


IV L'INDUSTRIA MECCANICA 


STABILIMENTI IN 


3. 


S. EUSTACCHIO (Brescia) | PORNA ALLIONE 
FORNO ALLIONE . (Brescia) || FIUME NERO 
LOVE RE RAT (Bergamo) | LOVERE . 


PER ACCIAIERIE E FERRIERE 
Lingotterie - cilindri di ghisa e di acciaio - cesoie per rot- 
tame - grossi getti (gabbie, manicotti), ecc. - dolomite cotta. 
PER FERROVIE E TRAMVIE 


Ruote cerchiate ‘ Gritfin ., - assi sciolti - assi montati - cer- 
chioni - molle - ceppi per freni - griglie sia di ghisa acciaiosa 
che d’acciaio - acciai fusì - cilindri per locomotive - scambi 
e cuori in acciaio fuso. 


PER OFFICINE MECCANICHE E COSTRUTTIVE 


Getti di acciaio e ghisa - laminati - profilati - acciaio speciale 
in casse, saldabile e per acciaiare - alberi lisci e a manovella 
in acciaio - pezzi ‘ucinati, 


PER IMPRESE COSTRUTTIVE 


ALTI FORNI IN 


AGENZIA DI 
Milano - Torino - Genova - Bologna - Verona - Firenze - Roma - Palermo - Napoli - Bari - Trieste 


SOCIETA’ ALTI FORNI FONDERIE ED ACCIAIERIE 


FRANCHI- GREGORINI. 


Sede e Direzione Generale in BRESCIA 
Società Anonima - Capitale versato L. 90.000.000 i 
TELEFONI 367 - 1132 - 1003 — TELEGR. GHISACCIAIO BRESCIA 


MINIERE IN 
(Brescia) VARLE CAMONICA . . + + (Brescia) 
(Bergamo) VALLE TROMPIA. (Brescia) 
_ VALLE SERIANA, . (Bergamo) 
(Bergame) VALLE SCALVE . + (Bergamo) 
VENDITA: 


PRODOTTI PRINCIPALI 


PER COSTRUZIONI NAVALI 


Grandi fusioni di pezzi speciali. 

PER MULINI - PASTIFICI -. FABBRICHE CIOCCOLATO ED 
AFFINI 

PER GARTIERE 
Cilindri in ghisa temperata per calandre © 
lindri essicatoi. 

PER FABBRICHE DI GOMMA, CELLULOIDE E LINOLEUM 
Cilindri, calandre, mescolatori, depuratori, e getti vari. 


PER INDUSTRIE .CHIMICHE, DEI CEMENTI E DEI LATERIZI 


satinatrici, e ci- 


Cilindri - Molazze sia in ghisa temperata che in acciaio al 
manganese - piastre per frontoio e per Tube-Mili - caldaie in 
ghisa speciale - sfere accialo, eco. 


Assilette - ruote e parti di ricambio per. materiale ‘‘ De- 
cauville,, piattaforma - mascelle per concasseur - secchioni in 
acciaio fuso per draghe, ecc., ecc. 


PRESSE MECCANICHE 


del peso da 10 Tonn. fino a 100 Tonn. Cadauna 


Speciali per le Industrie 
‘automobilistiche 
per l'industria della lamiera 
e della latta 


Sicure, precise e d'alto rendimento 
serbono per 

Iranciare -. Stampare - Imbottire 

Forgiare - Panzonare - Sbavare 


Società Anonima Alti Forni - Fonderie - Acciaierie - Ferriere 


FRANCHI- GREGORINI 


Sede e Direzione Centrale in Brescia 


Capitale Sociale L, 120.000.000 


Telegrammi: Ghisacciaio-Brescia Telefoni: 1132-1003. 
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BA IN PANI. 

Società Consumatori combustibili e ghisa. 

An. Importazione Ghisa ed affini - Corso Italia, 8, Milano 

{ Galtarossa —- Milano (4), Via Durini, 1. 

JISA SVEDESE BIANCA E GRIGIA AL CARBONE DI LEGNA. 

. Anon. Italo-Svedese Lombardi e Bonetti - Milano (22), Bast. Romana, 34. 


HISE TEMPERATE SPECIALI. 
*Fonderia Milanese di Acciaio - Milano. 


RASSI SPECIALI PER INDUSTRIE : 
* Soc. An. Italia Macway — M.lano (6) via Piatti 6. 
(RES CERAMICO. 

*Ing. Sala e C. - Milano, Via Filodrammatici, 3. 
IRIGLIE PER CALDAIE E FORNI IN GENERE, 
'Ing. C. Carloni - Milano (101), Via dell’Orso, 5. 

#G. Zanaboni - Via Ugo Foscolo, 4-b, Milano. 


UE (vedi apparecchi di sollevamento e trasporto - argani). 

‘ , Nathan Uboldi - Milano, Str. Alzaia Pavese - Tel. 30-720. 
‘#*Soc. It. Tubi Togni - Brescia. 

'*Ceretti Tanfani - Bovisa (Milano). 

*Gentili Brighi e C. Milano (30) Via Mac Mhaon 21, Tel. (-156 
UARNIZIONI PER MOBILI. 

i*Gnecchi Reali - Milano (22), Viale Vigentina, 15. 
\RUARNIZIONI DI TENUTA. 

*Rossi, Masera e C. - Milano (28), Viale Garibaldi, 8. 
\DROESTRATTORI. 

*De Franceschi ing. G. e C. - Milano, Via Stelvio, 61. 

‘*Cairoli Fontana Lanfranconi - Como, Via Pannilani, 9. 
IMPIANTI COMPLETI DI FABBRICHE CEMENTO. 

*Vittorio Burco e C. - Milano, Via Principe Amedeo, 5. 
IMPIANTI DI ESSICAZIONE : 

l*Of, Mec. Enrico Battagion — S. A. —- Bergamo — Via Simone Mayr, 12. 
IMPIANTI PER RISCALDAMENTO E VENTILAZIONE. 

|*Soc. An. Robinetterie Riunite - Milano, Via Solari, 69. 

|*De Franceschi ing. G. e C. - Milano, Via Stelvio, 61. 
INALATORI ELETTRICI. 

l* Off. Mecc. Italia (Brevetti Corti) Miilano (5) via Ospedale, 4. 


| 
INCUDINI. ) 
\*Fonderia Milanese di Acciaio - Milano. 


INGRANAGGIO DI OGNI TIPO. 
l'#Attilio Cortassa - Milano. Via Principe Fugenio 27, ang. Via Mac Mahon, 


ISOLATORI IN PORCELLANA. 

\*Ceramica Richard Ginori - Via Bigli, 21, Milano. 

'LAME DI TAGLIO PER INDUSTRIE. 

| *Saletti Pietro - Torino (21), Via Altacomba, 6  — Casella post. 388. 
(LAMINATO. 

l*Società An. Mino G. B. e Figli - Alessandria, (Sobborgo Cristo). 
*Franchi-Gregorini - Brescia - Piazzale Stazione, 


è o 
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LAMPADE A FILAMENTO METALLICO. 
*Soc. Edison Clerici - Milano (19), Via Broggi, 4. 
LAMPADE PER TRAZIONE 
*Soc. Edison Clerici - Milano (19), Via Broggi, 4. 
LIME : 
*Soc. An. T.ime Matina, Pont S, Martin (Torino). 
LIMATRICI. 
*Eugenio Meschini - Gallarate - Rapp. Saccani Benedetti - 
LOCOMOTIVE A VAPORE ED ELETTRICHE. 
*Ansaldo - Genova, Via Cesarea, 15. 
*Soc. It, Ernesto Breda - Via Bordoni, 2 Milano. 
*S. A. Off, Mecc. (già Miani Silvestri e A. Grondona Comi e C.) - Milap*. 
MACCHINARI E IMPIANTI PER OPERE DI COSTRUZIONI STRADALI, FER- 
ROVIARIE, PORTUALI, EDILIZIE. 
*Società Generale Macchine Edili - Milano, Viale Piave 13 
Micola Romeo So:. It. - Milano, via Paleocapa, ©. 
MASCHINARIO PER MACINAZIONE MATERIALI. 
*Vittorio Burco e C. - Milano, Via Principe Amedeo, 5. 
MACCHINE AGRICOLE. 
*Soc. It. Ernesto Breda - Via Bordoni, 9, Milano. 
#S. A. Fonderia del Pignone - Firenze. 
MACCHINE CIRCOLARI PER MAGLIERIA. 
C. Mantovani e C. - Stabilimenti Riuniti - Torino (21), Via Lessolo, 1. 
MACCHINE MOTRICI PER NAVI. 
*Officine e Cantieri Napoletani C. e T. T. Pattison - Napoli. 
MACCHINE PER LA FABBRICAZIONE DELLE SCATOLE DI CARTONE. 
*Ing. Michelangelo Gaia : Brescia, Via R. Vantini, 1 G 


MACCHINE PER LA LAVORAZIONE RAPIDA DI VITI E MINUTERIE ME- 

TALLICHE. 

*Fratelli Broccoli — Milano (Rep. Lambrate), Via Porpora, 72-73. 
MACCHINE PER LATERIZI E MATERIALI EDILI. 

Società Meccanica V. Busini e C. - Cremona, - Tel. 3-09. 
MACCHINE PER LAVORARE LA LATTA. 

*Soc. An. Gola Ing, Emilio - Milano Via Massimiano Rep. Lambrate. 
MACCHINE PER LAVORAZIONE DEL LEGNO. 

*Frateli Bombaglio - Tel. 14 - Legnano. 

*E. Gregori - Schio, 

*Off. Mecc, A Del Sole - S. A. — Varese (Como). 
MACCHINE PER LAVORAZIONE LAMIERE. 

*Ing. Mario Ferrero e C. - Via Iacopo Dal Verme, 2 - Milanog 
MACCHINE PER LAVORAZ. LAMIERE. 

*Ing. Mario Ferrero e C. - Milano, Via Iacopo Dal Verme, 2. 


MACCHINE PER MINIERE E CAVE. 
*Officinege Cantieri Napoletani C. e T. e T. T, Pattison - Napoli. 


MACCHINE PER PASTIFICI. 

*Torresani Ettore - Milano, Melchiorre Gioia, 13 

*Off, Mecc. Enrico Battagion - Via Simone Mayr, 12 - Bergamo 
MACCHINE PER PROVE MATERIALI. 

*Figari ing. Francesco - Genova, Piazza Vigna, 6. 


Milano. 


_ _*ANSALDO” 


Società Anonima Capitale Sociale L. 200.000.000 interamente versato 


Casella Postale 456 - Indirizzo Telegrafico: 


Stabilimenti Meccanici: 


:: VIA CESARFA 15 = GENOVA <= via cesarea 15 :: 


‘* ANSALDOSA - GENOVA,, 


Costruzioni meccaniche di qualsiasi genere - Compressori stradali - Caldaie terrestri 


e marine - Turbine a vapore - 


Locomotive - 


Locomotori - Fonderia di ghisa - 


Utensileria - Artiglierie navali, terrestri e antiaeree. 


Stabilimenti Elettrotecnici : 


Gru elettriche - 
idroelettriche. 


Acciaierie e Fonderie d'Acciaio: 
Prodotti siderurgici - Ferri profilati 


termici - Acciai speciali - Bolloneria - 


Stabilimento ‘‘ Delta ,, : 


Locomotive elettriche - 


Tramways ecc. - Centrali termo ed 


- Fonderia d’acciaio - Fucinatura - Trattamenti 
Ossigeno ed idrogeno. 


Rame, ottone e delta in fili, barre e lastre - Leghe di bronzo, zinco, stagno, alluminio - 


Fonderia di bronzo. 
] Cantieri Navali: 


| Motori Elettrici - Alternatori - Dinamo - Trasformatori - Apparecchiature elettriche - 
bl 


î Navi da guerra, mercantili e da diporto - Sommergibili - Carpenteria in ferro e legname. 


RAPPRESENTANTI IN TUTTE LE REGIONI D'ITALIA 


‘ 


vi L'INDUSTRIA MECCANICA 


(glà MIANI, SILVESTRI & G. - A. GRONDONA, COMI & €.) 


—====—-> Società Anonima - Capitale L. 60.000.000 ==== 


MILANO 


Locomotive a vapore ed elettriche per Ferrovie e Tramvie. Car- 


rozze di Lusso e comuni di ogni classe, Carri ordinari e 


speciali, Carri serbatoio per Ferrovie e Tramvie. 


Caldaie a vapore - Turbine a vapore “ Belluzzo,, - Locomobili 


rc mn 


O. M. a vapore eda olio pesante - Motori O. M. ad olio pesante 
per usi agricoli ed industriali - Serbatoi, Autoclavi, Osmo- 


geni, impianti diversi per industrie chimiche ed elettrochimiche. 
Costruzioni metalliche - Costruzioni meccaniche. 
Fonderia di ghisa, bronzo, alluminio, ecc. | 


Pezzi fucinati e stampati grezzi e lavorati - Lamiere imbottite. 


Autoveicoli O. M. - Carrozzeria per automobili. 


Direzione Genera!e e Officine principali: MILANO (34) - Via Vittadini, 18° 
Lettere: Casella post. 1207 - Telegr.: Meccaniche Milano.- Telefoni 51-061 - 51 062. 51 063 


Fabbrica Automobili 0. M. - BRESCIA - Sobborgo S. Eustachio 


lettere: Casella postale 124 - Telegrammi: O. M. Brescia - Telefoni N. 372 - 695 — 289 
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*Ing. Camillo Olivetti e C. - Ivrea - Tel, 29. 
ACCHINE TIPI SEMPLICI E MONOPULEGGIA PER MINUTERIZ METALLICHE 


| *Fratelli Broccoli - Milano (Rep. Lambrate), Via Porpora, 7_-73. 
| MACCHINE UTENSILI VARIE. 
| *Saccani Benedetti e C. - Corso Indipendenza, 16, Milano 
*Conti Luigi e C. - Malnate. ; 
| ® Emanuele Mascherpa - Macchine utensili di precisiove - Milano (19). Via 
Pergolesi, 20 - Telefono 21-223. 
| .*Soc. An. Ing. Roberto Zust — Milano, via Manzoni, 46 — Telefono 36-54. 


| MACCHINE VINICOLE ED OLEARIE. 

__*S. A. Fonderie del Pignone - Firenze. 

_ MAGLIE PER TRASPORTATORI. 

. *Fonderie Milanese di Acciaio - Milano. 

i MAGNETI PER MOTORI A SCOPPIO. 

_ *Ing. Camillo Olivetti e C, - Ivrea - Tel. 29. 

— MANDRINI AUTOCENTRANTI DI PRECISIONE. 

_ *Grosso e Tribola - Sagliano Micca (Novara) Via Cavallotti 
_ MANDRINO SPECIALE AUTOMATICO PER PUNTE ELICOIDALI. 

è *Agenz. Gen. per la Vendita Brevetti Infalscat- Milano,18 via Benedetto Marc.38 
— MANGANESITE. 
| *Ing. C. Carloni - 

_ MANOMETRI. 

p *Camona, Pagliano e C. - Milano, Via Paolo Frisi, 

_ MASCHI. 

*Ditta Excentro - Milano (25), Corso Vercelli, 42 

_ MASCHI E FILIERE. 

| *Industria Meccanica Utensili S. A. — Paderno Dugnano (Milano). 

MATERIALE ELETTRICO. 

*Soc. Anon. Monti e Martini - Fabbriche Riunite Materiale Elettrico- Milano (33) 
Via Bergamo, 51. 
È MATERIALE FERROVIARIO (vedi carri e carrozze ferroviarie e tramviarie 
| *Off. Meccaniche Piacentine - Piacenza. 
*Franchi-Gregorini - Brescia - Piazzale Stazione. 
MATERIALI REFRATTARI. 

A *S. A. Materiali Refrattari - Milano, ViaLombardini, 
MATTONI MAGNESIACI E INERTE PER IGIATI. 

| Soc. Lavelli - Via Porta Mare - Pisa. 

METALLI ANTIFRIZIONE, 

| *A. Tonolli e C. - Via Carlo Farini, 54. Milano. 
METALLI GREGGI. 

| "A. Tonolli e C. - Via Farin!, 54, Milano. 

* S.A.M.S.A. Serv, Approv. Metallurg. Siderurg. affini - ViaCrema,29-Milano(14) 

| *Soc. An. Rusconi Dabbusi - S. A. R. D. - Milano (1), Via Cusani, 10. 
METALLO DELTA (pezzi stampati). 

— *Ing. Camillo Olivetti e C. - Ivrea - Tel. 39, 

METALLI PER STAMPA. 

*A. Tonolli e C. - Via C. Fatini, 
MINERALI. 

— “Imprese Minerarie Trentine - Milano (101), Via Brera 

| MINERALI E METALLI. 

*Philipp e Lion - Milano (12), Via Goito, 5. 


Milano (101), Via dell’Orso, 5. 


49. 
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MOLAZZE PER FONDERIE E RAFFINATRICI 
*Angelino Luigi Milano Via Scarlatti, 4. 

MOLE ABRASIVE E SMERIGLIO. 

*Paolo Pallotti - Milano (9), Via Manfredo Camperio, 3. 


MOLLE. 

*S. A. A. Reina - Via Amelei, 7, Milano 
MOLLE DI QUALSIASI TIPO È FORZA. 

*Soc. lt. Molle Acciaio De Vecchi - Milano (34), 


MOLLE PER APPLICAZIONI INDUSTRIALI. 

* Mollificio Angelo Cagnola - Lissone (Milano). 

MOLLE PER AUTOMOBILI. 

* Soc. It. Molle Acciaio De Vecchi Milano (34), viale Brenta, 45. 
MONTACARICHI (vedi apparecchi di sollevamento è trasporin). 
*Off, Mecc. Stigler - Milano. 


MORSE 
*Fonderia Milanese di Acciaio - Milano 

#Grosso e Tribola - Saliano Micca (Novara) Via Cavallotti. 
MOTOCOMPRESSORI. 

*S. A. Autocostruzioni Diatto - 


MOTORI ELETTRICI. 

*Ansaido - Genova, Via Cesarea, 15. 

*Tecnomasio Itaiiano Brown Boveti - 
Casella post 1217. 

*Soc. Naz. delle Officine di Savigliano - Torino, Corso Mortara, 4. 

* Compagnia Gener, di Elettricità 

*Marelli Ercole e C., S. A. - Milano (19), Corso Venezia, 22. 

NASTRI E FILI ACCIA!O 

*Soc. Anon, Italo-Svedese Lombardi e Bonettie - Milano 


NASTRI FERRO E ACCIAIO BI E TRIMETALLI. 


Vinle Brenta, 45. 


Torino, Strada Venaria, 73. 


Soc, Anonima, Corso 2 Ottobre, 


22), 


Bast. Romana 


* Rappresentanza Generale: Hans Neumann - Milano, Viale Monte Grappa. 


NAVI. 
*Officine e Cantieri Napoletani C. e T. T. Pattison - 
*Ansaldo - Genova, Via Cesarea, 15. 

NETTATUBI PER CALDAIE. 
*S, A, T. I. M. - Milano (17), 
OROLOGERIE. 

*Boselli Enrico - Via S. Maria Segreta 7 - Milano (8). 
OROLOGI PER CONTROLLI : 

*La Filotecnica ;1, I g, Salmoiraghi Vla R. Sanzio 4, 
*Boselli Enrico - Via S. Maria Segreta 7 - Milano (8). 
OTTONE IN BARRE, FOGLI. TUBI. Fil 

#A. Tonoili e C. - Via Cario Farini, 54, Milano. 

PALI TUBOLARI. 

*Stabilimento di Dalmine. 
PARANCHI. 

*Fabbr. Ital. Paranchi Archimede - Spezia, Via Chiodo, 
PARTI DI) NAVI. 

*Fonderia Milanese di Acciaio - Milano, Rip. Gamboloita 
PESE A PONTE. 

*Vedani Massimo e Fratello - 


Napoli 


Via Mascheroni 3. 


- Milano, 


Te 


Legnano 


DEPUSITATA 


SE Asta 


: Industria Meccanica Utensili SI 


(Ferrovie Nord Milano) 


ii 


CERERE RIG RINCICGION II 
o 


e Internazionale 
liere oblique — Cuscinetti 


STAILMENTO SPECIALIZATO PERLA EARBRICAZION DI 


Maschi Passo Gas — Maschi per Fabbro — Maschi Passo Whitworth 
Rotelle taglia tubi - Cuscinetti 


eseguisce qualunque 
Maschi prolungati, a Macchina, a Mano, ecc., ecc. 


doppi per Fi- 
tondi regolabili e cuscinetti quadri — 


lavoro di Filettatura 
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Milano (24), Via Borgognon Ang. Via Tortoua 
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L’INDUSTRIA MECCANICA 


[res 


OBblinatZ (E) 


EMESSO E VERSATO L. 63.000.000 


CIN E DRS ERERE A 


Area disponibile: 1,150.000 mq. - Area coperta: 150.000 mq. -.Operai: 3.250/l 


Esclusivi produttori in Italia di 


TURI DI FERRO E DI ACCIAIO SENZA SALDATURA FABBRICATI COL PROCEDIMENTO “MANNESMANI 


fino ai diametro esterno di 340 mm. in lunghezze fino a 15 metri ed oltre 


TUBI A BICCHIERE per acquedotti e impianti gas. 

TUBI A FLANGIE perimpianti idroelettrici, condotte d’acqua 
e gas, aria conipressa, vapore, ecc. 

TUBI BOLLITORI E TIRANTI lisci e lavorati per qualsiasi 
tipo di caldaia terrestre e marina. 

TUBI A VITE E MANICOTTO, neri e zincati. per gas, ac- 
ua ed impianti di riscaldamento. 

TUBÌ PER POZZI ARTESIANI con manicotto ad oliva. 

TUBI PER ‘( ONDUTTURE DI NAFTA E PETROLIO, con 
estremi'à coniche filettate e manicotto speciale. 

TUBI PER TRIVELLAZIONI E TEREBRAZIONI di acciaio 
speciale ad alta resistenza. 

TUBÌ A FORTE SPESSORE lisci e fiangiati per pompe, per 
pressioni idrauliche, per ghiere di meccanismi di loco- 
motive, ecc. 


PALI TUBOLARI RASTREMATI IN UN SOL PEZZO, \i 
sci e con apparecchiature, per illuminazione e trazione 
elettrica È 

PICCHI DI CARICO - GRUE PER IMBARCAZIONI - AL- 9 
BERI DI BOMPRESSO. 

ANTENNE - PUNTELLI - TENDITORI - TUBI PER TRA- 
SMISSIONI-ASSIOMETRICHE. 

COLONNE TUBOLARI per costruzioni civili e industriali. 

ASTE per parafulmini e per trolley. 

SERPENTIN. di qualungue forma e dimensione, e tubi di 
speciale lunghezza per detti. 

BOMBOLE E RECIPIENTI per liquidi e gas compressi, per 
avviamento motori, ecc. 

TUBI TRAFILATI A FREDDO, cilindrici e sagomati per 
qualunque destinazione. 


BLICITA GRIONI-MILANO] 


Cataloghi generali, Listinìi speciali e Preventivi gratis a richiesta 


AGENZIE DI 
MILANO - TORINO - GENOVA - TRENTO - BOLOGNA - TRIESTE - FIRENZE - ROMA - NAPOLI - PALERMO - CAGLIARI - TRIPOLI - CHEREN 


VENDITA: 


I 
HI 


E 
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| | 
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PESI E MISURE. 

Vedani Massimo - Corso Garibaldi, 55, Legnano. 

LI IEGATRICI E SPIANATRICI E CURVATRICI DI LAMIERE. 
| *Cesare Galdabini e C. - Gallarate - Tel. 20, 


» Milano, Via Paolo Frisì» 49, 
PLACCHE, 7 
| * F.lli Ravasi - Miiano (27), Via Paolo Sarpi, 16. 
POMPE A MANO. 
| *Cairoli Fontana Lanfranconi - Como, Via Pannilani, 9. 
| POMPE IN GENERE. 
 *Officine e Cantieri Napoletani C. e T. T. Pattison - Napoli. 
*Ing. Gabbloneta - Via Principe Umberto, 10, Milano (40). 
POMPE CENTRIFUGHE. 
*Off. Mecc. e Fond. A. Pellizzari e Figli - Arzignano (Vicenza). 
| *S. A. Pompe Centrifughe « Ferraris» - Milano Via Lazzaretto, 12. 


POMPE PER LA SETA ARTIFICIALE. 
| *F.lli Borletti - Milano, Via Washington, 79. 


PORTA ISOLATORI. 
| *Fonderia Milanese di Acciaio - Milano. 


PRESSE IDRAULICHE E ACCUMULATORI. 
| *Cesare Galdabini e C. - Gallarate - Tel. 20. 
*Fratelli Bombaglio - Tel. 14 - Legnano. 
PUNTE AD ELICHE, 
*Elli Zerboni - Torino (15), Via del Ridotto, 6. 
_ RADIATORI PER IMPIANTI DI RISCALDAMENTO. 
| *Fonderle Ambrogio Necchi - Pavia - Casella Postale 56. 
| *«San Giorgio » - Soc. Anon. Industriale - Sestri Ponente. 
|| *Soc. Naz. dei Radiatori - Milano - Via Lambrate, 66. 


_RADIOTELEFONIA - APPARECCHI TRASMITTENTI E RICEVENTI, 
| *Soc. Ind. Telef. Ital. ‘ Doglio” - Milano, Via G. Pascoli, 14. 


| RADIOTRASMISSIONI A ONDE GUIDATE ED A ONDE LIBERE. 
. An. Brev. Arturo Perego - Via Saiaino, 10 Milano. 
| REOSTATI. 
| *Vanossi e Fantini - Milano (34), Via Oglio, 12-14. 
. RESIDUI METALLICI. 
| “A. Tonolli e C, - Via C. Farini, 34, Milano. 
ROBINETTERIE. 
| _*Soc. An. Robinetterie Riunite - Milano, Via Solari, 69. 
RONDELLE GROVER. 
*Mollificio Cagnola Angelo - Lissone (Milano). 
ROTTAMI GHISA E METALLI PER FONDERIA. 


PITTOR 


. *S.A.M.S.A.- Serv. Approv. Metallurg. Siderurg. Affini-Via Crema,29-Milano(14) 


RUOTE PER VAGONETTI. 
.  *Fonderia Milanese di Acciaio - Milano. 
. SALDATURA AUTOGENA OSSI-ACETILENICA, 
*Off. e Fonderie Galtarossa - Verona, Viale P. Vittoria Extra 21. 
— SCAMBI. 
‘| *Fonderia Milanese di Acciaio - Milano. 


| *Coppo Michele - Torino, Via Capua, 28 - ang. Via Vicenza - Telef. 40-943. 
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SEGATRICI PER MARMI A DISCHI DIAMANTATI. 
*Officine Meccaniche Cesare Frugoli - Avenza (Carrara) Viale XX Settembre, 45 


SERBATOI. 
*Carlo Valsecchi - Via Ugo Bassi, 3, Milano. 


SERPENTINI. 

*Bonaldi Domenico e C. - Crema (Cremona), Casella Postale, 23 
*Villa e Bonaldi - Off. Mecc: - Crema — Casella postale 10: 
SERRAMENTA. 


*Gnecchi Reali - Milano (22), Viale Vigentina, 15. 
SERRATURE PER PORTE E MOBILI. 

*Corni e C. - Modena, Via Canaletto, 18. 
SILICIO IN PANI. 

*Ditta A. Cesana - Via S. Marco, 50, Milano. 


TECNIGRAFI. 0 

*Off. di Precisione FIli. Resta - Torino Via S. Giulia, 8. 

TELEFONIA - APPARATI E CENTRALINI TELEFONICI D’OGNI TIPO E 
SISTEMA. 

*Soc. Ind. Telef, Ital. ‘ Doglio,, - Milano, Via G. Pascoli, 14. 


TELEFONIA E ACCESSORI PER TUTTE LE APPLIC. E ACCES. RELATIVI. 
Soc. An. Brev. Arturo Perego - Via Salaino, 10, Milano. 

TIPOGRAFIA. 

*Enrico Gualdoni - Milano (11), Via Moscova, 46 » Telef, 25-44. 


TORNI (vedi macchine utensili). 
*Officine Meccaniche Ceruti S. A. - Milano, Via Stelvio, 45. 
*Saccani Benedetti e C. - Corso Indipendenza, 16 - Mllano, 
* Emanuele Mascherpa - Maechine utensili di precisione - Milano (19) - Via 
Pergolesi, 20 - Tclefono 21-223. 
Zust Ing. Roberto — Milano, via Manzoni, 46, Telef* 3654. 
TRAFILATI. 
*Off. Metallurgiche Broggi S: A. - 


TRAFILERIA. 
*Trafilerie e Punterie Lecchesi - Giuseppe Aldè - I,ecco (Como). 


TRAPANI. 
*F.lli Borletti - Milano, Via Washington, 70. 
*Saccani e Benedetti e C. - Corso Indipendenza, 16, Milano. 
*Officine Meccaniche Ceruti S. A. - Milano, Via Stelvio, 45. 
*Emanuele Mascherpa - Macchine utensili di precisione - Milano (19), Via er- 
golesi, 20 - Teiefono 21-223. 
*Soc. An. Ing. Roberto Zust — Milano, via Manzoni, 46 - Telef. 36-74. 


TRAPANI ELETTRICI. 
*Ing. Romeo Agustoni - Via Stella, 35, Milano. 


TRASFORMATORI. 
*Vanossi e Fantini - Milano (34), Via Oglio, 12-14. 
*I. M. M, E. Ing. Pedroni e C. - Milano, Via Brembo, 5 — Casella postale 708 
*Compagnia Generale di Elettricità - Milano (24), Via Borgognone Angolo Via 
Tortona. 
TRASFORMATORI ELETTRICI DI OGNI TIPO E POTENZA. i ; 
*Imprese di Elettricità U. Sampietro - Trento (Cas. postale 160) Viale Verona 


Milano, Via Stefano Jacini, 6. 


| Società Italiana 
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Offic. e Amm.: 
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DE VECCHI 


MILANO - Viale Brenta, 45 


Telefono 50690 - Telegrafo MOLLACCIAIO 


Il più moderno Stabilimento attrezzato con perfetto Macchinario 
aufomafico per la costruzione di: 


Molle spirali in acciaio, ottone, rame, ecc. con filo tondo 
da m/m 0,2 a m/m 40, quadro e sagomato di spessore 
analogo, a torsione, a trazione, a compressione, ecc. per ogni 
applicazione industriale - Molle a bovolo - Molle a nastro ed 


in lamiera - Assi e rivestimenti flessibili - Molle per selle da 


Rondelle 


moto e biciclette - Anelli di acciaio Gréover. 
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L’INDUSTRIA MECCANICA 


AGCIATERIE ELETTRICHE 


COGNE - GIROD 


———AOSTA _—— 
SOCIETA’ ANONIMA: CAPITAL'E. Lit 145.000.000 
CORO ER SA O E SIE IAA 


ACCIAI! SPECIALI 


Al Carbonio da cementazione e da costruzione. 


Da cementazione e da costruzione, al nichel, cromo-nichel, ecc. 


Per utensili: al’carbonio (acciaio fuso) al cromo, al tungsteno ecc. 
Rapidi e semi-rapidi al cromo-tungsteno-vanadio-molibdeno. 
Per molle da automobili, per ferrovie, per carradori, ecc. 

Per magneti. 

Per accialare. 

Per usi agricoli. 

Per canne da fucili. 

Per lime. 

Per coltellerie, per strumenti chirurgici, ecc. 

Inossidabili: per coltellerie, per strumenti chirurgici, ecc. 


Per minuterie per carrozzerie d’ automobili, oggetti réclame. 
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TRASMISSIONI MODERNE. 
*Frarelli Bombaglo  Telef. 14 - Legnano. 
*Officine e Fond Dell'Erra - Largo 28 Ottobre - S. Martino Novara. 


TUBAZIONI FORZATE: 

*Officine di Forlì — Milano (10), Via Boccaccio, 21. 

TUBI DI ACCIAIO MANNESMANN DI PRECISIONE TRAFILATI A FREDDO. 

*Stabilimenti di Dalnine. 

TUBI DI ACCIAIO MANNESMANN SENZA SALDATURA PER TUTTE LE 
APPLICAZIONI CIVILI E INDUSTRIALI. 

*Stabilimenti di Dalmine. 


TUBI DI CANAPA. 

*P, Serralunga - Biella. 

TUBI IN LAMIERA. 

*S. A. Nathan Uboldi - Strada Alzaia Pavese, 34 
*Maffei Eugenio - Milano (6), Via Chiusa, 12. 
TUBI SALDATI E SENZA SALDATURA. 

*Tubi Togni . Brescia. 


Telef. 30-720 - Milano. 
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*Eugenio Maffei - Milano (6), Via Chiusa, 12. 

*Soc. An. Rusconi Dabbusi - S.A. R. D. — Milano (1), Via Cusani, 10. 
UTENSILI PER CUCINA. | 
*Officine Meccaniche Ceruti S. A. - 
UTENSILI PER MECCANICA 

* Ditta Excentro - Milano 25), Corso Vercelli, 42. 

*Saccani Benedetti e C. - Corso Indipendenza, 16 - Milano. 
*Paolo Pallotti - Milano ‘9). Via Manfredo Camperio, 3 

*Soc An. M, Challier - Torino, via Cavour 1 - Ang. via Roma. 
*Industria Meccanica Utensili $. A. - Paderno Dugnano (Milano). 
VASCHE PER FUSIONI. 

*Saccani e Benedetti e C. - Corse Indipendenza, ‘6, 
*Fonderia Miianese di Acciaio - Miiano, 


VERRINE (travelle per armatori ferrovie e cantieri) 
*Eredi Bolzoni - Frazione S. Bartolomeo (Brescia), Via Gabbiane, 24. 


VITI. 
*G. Bigliani e C. - Torino, Via C. Colombo, 45 - Telef. 1408. 


Milano Via Stelvio, 45 


Milnro. 


RAPPRESENTANTI DEI PRODOTTI ITALIANI ALL’ESTERO 


ARGENTINA. 
Manfiedo R. Cantalupi e C.ia - Buenos Ayres, Casilla de Correo 1288. 
Paolo Ambrosi - Calle Bolivar, 321 - Buenos Ayres (Argentina) Articoli ferracca. 
F. De Gennaro e C. - Defensa, 333, Buenos Ayres. 
Bernardo Gallone - Buenos Ayres - Calle San Josè N. 1419 (Macchine per con- 
ceria). 
BELGIO. 
Marc Flubr - 19 Rue Pantin - Bruxelles Midi (Belgio) - Macchinario, utensili, 
utensileria. 
Comptoir Franco-Belge d’Electricité - 4, rue D’Argent - Bruxelles. 
D. Piacentini - Industrie metallurgiche, meccaniche, miniere e navali - For- 
nitore del R. Governo Belga - 184, Av. Longchamp, Bruxelles. 
BRASILE. 
Agencia Italo-Brasileira - José Garofalo - Cearà (Brasile - Rua Maiour 
cundo, 296. 
Lodovico Lazzati - Escriptorio Tecnico Industrial - Rua Florencio de Albre, 
N. 158 - s. Paulo (Brasile). 
Gino A. Dolazza - Caixa Postal 2168, Rio de Janeiro (Brasile) 
FRANCIA. 
P. Marcelle - 33 Rue de Chabrol - Paris X (Francia) - Macchine utensili per 
iegno, macchine utensili per metalli. motori e apparati elettrici. 
GIAPPONE. 
x Watari e Co. - P. O. Box, 402 - Yokohama (Giappone) - Macchinari appa 
recchi e forniture e ettriche. 
Janagi e Co. - Kobe, 58 - Manieva Muchi (Giappone) 
GRECIA. 
Hadzigeorgion e Pantos - Volo (Grecia). 
Eureau Industriel ed Commercial - Ing. S. Fontana Avierin» - 
Q rue Ktena 


E ‘GALDARINI 


Pressa idraulica a doppio staniuffo 
spectale per smontaggio 
ed imbottitura di minuterie metalliche. 


Atene (Grecia). 


(cesoie — trance — spianatrici 


- Accumulatori 


Société Anonyme athénienn se pour le developpement de l’Industrie et du 
Commerce - Atene, Rue Patissia, 29. 
Papageorgion e Troyanos Frères - Atene, B. d. 
riale elettrico). 
INDIA. 
Khader Younsuf Bros di Madras (India) - 58-59 Rattan Bazar Road. 
Dolotram Kasiram e C. Rogav Apollo e Fort - Bombay (India - Accessori eiettr 
ISOLE AZZORRE. 
Ambrogio Nava - Rua Manuel Ignacio correa, 62 - Ponta Delgada - San Mi 
guel Acores, 
JUGOSLAVIA. 
Zagabria. V. Marsano «Timex» Hailzovoulica, 14. 


PERU. 
Enrique Laroza e C. Ingeniers - Casella C. 792 - Lima (Perù). 


De L'Université, 79° (Mate- 


Cav. Flavio Gerbolini - Casa italiana di rappresentanze industriali - Apar- 
tado de Correo, 68 - Lima (Perù). 
PORTOGALLO. 
Enipresa de Metaurgia e Fundicao de Vizeu - S. Cad. Pedro do Sul (Bordonhos 
Portogallo. 
SIRIA. 


Les Fils de S. Comaty - Bevroutrb (Siria). 


STATI UNITI. 
Granucci Hardware Company - Front Street, 645-649, S. Eremcisco di Californ a 


TURCHIA. 
F.lli Mainetti - Smirne - Casella postale 203. 


URUGUAI. 
Cooperativa Industrial - Casa Introductora - Calle Uruguai, 10 - Monte 31 
video (Uruguai). 
Aurelio M. Rainusso - Boulevard Artigas, 1559. Montevideo 


Cesare Galdabini & C. - Gallarate 


COSTRUZIONI MECCANICHE E FONDERIE 


Macchine per la lavorazione della lamiera 


curvatrici) 


Presse idrauliche applicate a tutte le industrie. - 
Pompe d'alimentazione a bassa e alta pressione. 


idraulici. - Apparecchi di  distri- 


buzione relativi. 


Macchine di preparazione per l'industria tessile. - 


Organi di trasmissione. 


Stampaggio ed imbottitura del materiale inerente 
alle costruzioni Ferroviarie, Navali, Automobilistiche. 


Fonderia di ghisa. 
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xII L'INDUSTRIA MECCANICA 


[CANTIERE NAVALE TRIESTINO 


MONFALCONE (presso Trieste) 


Telefono N. 34 :: Indirizzo Telegrafico: «CANTNAVALE ,, 


Costruzione e riparazione di navi da guerra e mercantili di qualsiasi 

tonnellaggio - Officine Elettromeccaniche - Gruppi Elettrogeni e 

macchinari elettrici per bordo, motori, trasformatori, ecc. - Fonderia 

di ghisa e metalli - Costruzione e riparazione di materiale mobile 

ferroviario - Officine Aeronautiche - idrovolanti, civili e militari - 

Costruttrici degli idrovolanti per la linea Trieste-Torino esercita 
dalla ‘* S.I.S.A.,, 


BACINI DI CARENAGGIO 


BACINO N. 1, capacità di sollevamento A ù 5 .. tonn. 12.500 

” DE) D; 33 II ss " DO "i ” 1.300 

35 ” 3, ” DL, ve DI) DO DO ” 1.200 
182/12/8 


L’INDUSTRIA MECCANICA xitt 


Società Anonima Mino G. B. « Figli 


Capitale L. 2.615.000 interamente versato 


Sede Sociale ed Officine: ALESSANDRIA (Italia) - Sobborgo Cristo 


Bilancieria \ 


ITA ft Banchi a trafila 
Montoni a. tipi di qualunque por. 
Tali e 
frizione LT tata, per tutte le 
(berte) , 


per lo stampaggio applicazioni. 


dei metalli 


Laminatoio ad avantreno - doppio rapporto d’ingranaggio 
Cilindri acciaio di mm. 700 x 350. 


Impianti completi di ogni poten- 
zialità, per la fabbricazione in 
bobine, di carta metallica, 
alluminio, stagnola e piom- . | 


bina per le diverse applica- 


zioni industriali. 
Bilancieri a frizione - Diam. delle vite «Ba Pressa eccentrica con ritardo ad 


mm. 120. - Peso kg. 2800. ingranaggi. 


Torni speciali per tornire “lastra” con e senza apparecchio per tornire “ovale” 
Cesoie circolari multiple per tagliare metallo 


La più antica e più importante FABBRICA ITALIANA di laminatoj a freddo per qualsiasi metallo 


—1r_—__11kzRnRnm__.eeE.-:r 
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$ A della Fonderia del Pignone | 


Stabilimenti al PIGNONE e a RIFREDI 


FONDATA NEL 1855 Casella postale 487. 
Tor Telefoni interc. 9 e 18-92. 
Capitale versato L. 10.000.000 Telegrammi - PIGNONE - Firenze 


te. 


5 
te 


SEMPLICITA 


iI 
tn 


ECONOMIA 


sE È 


Nessun Motore esistente raggiunge queste qualità fondamentali in così alto grado 


come il nostro: 


Nuovo Morale ad Olio RES 


Iniezione diretta del combustibile - Avviamento istantaneo a freddo - Senza compressore nè testa calda 


PRIMA SERIE ORIZZONTALE A 4 TEMPI 
CATALOGHI A RICHIESTA 


ALTRE PRODUZIONI DELLA DITTA: 


Macchine frigorifere per la fabbricazione del ghiaccio - 

Compressori d’aria e di altri gas a una fase e a più fasi 

per alte pressioni - Macchine per oieifici - Raffinerie 

complete per olii vegetali - Macchine per laterizi - Mac- 

chine agricole - Costruzioni in ferro - Fusioni in ghisa 
artistiche e industriali 


L'INDUSTRIA MECCANICA <U 


RISSPISSOSSPPPRNISLIIILSSPSLNISIAISSSSNLNINSIA A 


MIDI ®£È£({ DLL IAS SINSSINSANNININSNNINIANI SLI 


OFONDERIE ER 


Dita ACESANA . 


ASM O (12) 
i VA 5. Manco SO: 7el Sea 
6 23 ‘201 


| OFFICINE COLORNI 
i MANTOVA 


VIA SALNITRO 


MOTORI INDUSTRIALI 


i a petrolio per tutte 
* le applicazioni 


LacciuoLi - CacciatacciETTI= Conoe || 8 
W TACCHETTI-MANICOTTI E LANIERES FER FILATURA \ 
TUBI DI CANAPA 


Gruppi motopompe 
ed elettrogeni 


200/12 10 


UNICA FONDERIA 


per la produzione esclusiva di 


Metallo resistente alle alte temperature 


inattaccabile dalle scorie 


er SOCIETA ANONIMA 


3; 
IMPRESE. MINERARIE tt 
| 


Casa da oltre 30 anni specializzata in questo ramo 


MILANO 
Via Brera, 19 


GRIGLIE E BARROTTI 
per caldaie a vapore e forni in genere 


| RIFORNIMENTI DI ELEMENTI 


per graticole meccaniche 


IMPIANTI PERFETTI 


per bruciare qualsiasi combustibile 


Dirra G. ZANABONI & C. 


DI C. ZANABONI RESINELLI 
MILANO [2] 
STUDIO: VIA UGO FOSCOLO N. 4-b - Telefono N. 1309 


STABILIMENTO: VIA PRIV. PISMONTE, 3-5 - Telefono, 50-438 
Telegrammi: Fongril-Milano - Telefono Interc.: 1309 


MINIERA DI SCHNEFBERG 
(Alto Adige) 


BRE AE ILS + IRE ME OE AA 


| ZINCO E PIOMBO 
I (Blenda e Galena) 


(50 10 \ 396 1: 12 


VISI EIA RETI RETTO A PORTINO TT NE E TACITO E MT LA 
I ANESTTA PEA LETO E ee E a iaia E 


sui L'INDUSTRIA MECCANICA | “ala | i e: 
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"a 


OFFICINESMECCANIGEE 


(Nadbo Tiinoia Csi VOTA SAGLIANO MICCA (BIELLA) TELEFONO. N. 0-18 


ee Tv 


MANDRINO AUTOCENTRANTE PER TRAPANI 


@® is 


Preciso - Solido - Pratico 


Montato su sfere e manovrato 


a mano senza chiave. 
In tre grandezze per apertura 


da mm. 0,5 - 0,10 - 0,15. Codolo temperato e rettificato. 


Movimento positivo Morselli ricambiabili temperati 


e rettificati. 


senza molle. 


DI 


SEI MESI DI GARANZIA — CONSEGNE PRONTE 


Richieste presso i Concessionari per l'Italia Seffentrionale: Sigg. Ingg. Bertolazzi 


& Levi - Via Artisti, 20, Torino - o direttamente alla fabbrica. 


(UV OBM VVIBIV VIN V VIBO D VO O OUR VO OVVIE C O VM VOCI O OOO OOO OOO OO 00 VB © GB O BO BO OMAV OO BOMBA (GO 00 © DEODATO UOC 


Ì 


F.LLI GROSSO & TRIBOLA | 


|) A VIVO VIARIO NV BE OM MRO OCA ILA 


WC OccCc00tCt0,, i ie 
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MARELLI 


| TMOTORI AUTOSINCRONI 
BREVETTATI 


MOTORE AUTOSINCRONO - BREVETTO MARELLI 
500-HP° --500:VOET=S27T0°@GIRE AE 1 


AVVIAMENTO E SINCRONIZZAZIONE 
A PIENO CARICO 


ERCOLE MARELLI & C. - S.A. - MILANO 


CORSO VENEZIA, 22 - TELEFONI 22-102 - 22-103 - CASELLA POSTALE 12-54 


15/10/10 
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St EC: a PAAAARZZIA 


i 


COMPRESSORI 


CE 


Cav. ARMANDO DANSI 


OFFICINE ELETTROMECCANICHE 
Viale Ippodromo, 43 - VARESE - Telefono 155 


CALAMITE PERMANENTI 
PER TUTTE LE INDUSTRIE 


RIPARTO SPECIALE PER RIMAGNETIZZAZIONE 
E RIPARAZIONE MAGNETI 


i Ran Air li 


fo 
a 
i 
SICETN". INPINI ARIA COMPRESSA 
È 
; 
i 
; 
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IMPRESA STRADALE 


DIEGO CONELLI 


Catramature Municipio di Milano - Appalti - Pa- 
vimentazioni - Officina per la costruzione di qualunque 


SR Re ie RR RR RN Re E ei 


Via La Loggia, 15-17 - “TORINO(128) 


attrezzo stradale 


ELI 


MEDAGLIE D'ORO - Esposizione di Bruxelles 1910 - Esposizione di Torino 1911 


Impianti completi per tutte le 


TELEF. N. 20-689 % 
. . 3 i 
PER TELEGRAMMI: MILANO G> | * applicazioni di aria compressa 
Diego Conetti - MILANO Corso. eb iLo " 
PN NN 
441/12/12 413/6,5 
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CESARE FRUGOLI 


OFFICINA MECCANICA E FONDERIA 
SEGHERIA MARMI 


AVENZA - CARRARA 


IMPIANTI MODERNI E PERFEZIONATI DI SEGHERIE PER MARMI i 
DISTRIBUZIONE AUTOMATICA DI ACQUA F SABBIA 

SEGHE A FILO ELICOIDALE PER CAVE E LABORATORI 

SEGATRICI A DISCHI DIAMANTATI ED A _CARBORUNDUM 

SAGOMATRICI - LUCIDATRICI - RAFFILATRICI - POMPE 

MACCHINE IN GENERE PER LA LAVORAZIONE DEL MARMO 

ARGANI SPECIALI DI QUALUNQUE POTENZA PER CAVE E LABORATORI 
ARGANI A FRIZIONE BREVETTATI PER LIZZATURA MECCANICA 


VISRIITBTITBIIBB3T1A313IATST2LTTTITTSITTIVITT3STT0TT%T 2ITSTT33T33TT3133TT3TT3S33 
487/12/5 


inn e 


L'INDUSTRIA MECCANICA &IX 


64 
M LANO (112) - Via Principe Umberto, 10 Teletoni | 64 oso 
; 
b 
«| Stabilimento a SESTO SAN GIOVANNI TONI ET a IM lano 
: | 140 di Sesto 
i I ito 


ua 


f L'ARTE N 


PER FARE UNA 
BUONA PUBBLICITA 


È L'EDUCAZIONE DEL BUON GUSTO 
NELLE PIÙ ORIGINALI E SVARIATE 
APPLICAZIONI GRAFICHE 


È LA DINAMICA DEL COMMERCIO 


NRE SERRE ERPECTERONGON PETRA APRITE VAIO TAN AI TI 


È LA FONTE DA CUI L’INTELLIGENTE ARTI GRAFICHE 

INDUSTRIALE ATTINGE FORTI UTILI E. GUALDONI 

È LA VOCE CHE CHIAMA A RACCOLTA [RO | 
GLI INESPERTI 


VIA MOSCOVA, 46 
TELEFONO 25-44 


* MILANO >» - 


SISI) Ari ni Tr 
CAMPIONI, PROGETTI 
E PREVENTIVI - PIANI 
»s DI PROPAGANDA è» 


854 / {2/12 
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‘‘ INVICTUS »»| 


IL FORNO ROVESCIABILE CHE S'IMPONE IN TUTTI 
I PAESI DEL MONDO PER LA SUA PRATICITÀ 
E L'’ALTISSIMO RENDIMENTO 


Per fusioni 
di: 
GHISA 
RAME 
BRONZO 
OTTONE 
ALLUMINIO 


eCC., ecc. 


Tipo C? a Koke 


Capacità del Crogiuolo 
Kg. 175 


Meno di Il lire costa la fusione di 100 Kg. di rame o di bronzo 
tra carbone, consumo crogiuolo, consumo refrattari e mano d'opera manutenzione 


FORNI, CUBILOTS E MACCHINE PER FONDERIE 


Brevetti LUIGI ANGELINO 
Sede: Via Scarlatti, 4 = IMILANO - Telefono N. 21-218 


41/6/6 
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LI 
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i Olivetti. 


ls i . . . . 
n= Quatfordici anni di crescente 
Ti 


successo hanno imposto la 


macchina ‘“Olivetti,, 


in tutto il Mondo 


OFFIGINE” ‘Inci CF OLIVER, CC. a-<IVREA 


FILIALI ED AGENZIE: MILANO - GENOVA - BOLOGNA - NAPOLI - ROMA - TRIESTE - FIRENZE - TORINO - BRUXELLES 
- ROTTERDAM - SOFIA - ALESSANDRIA D'EGITTO - SHANGHAI - BUENOS-AYRES - SAN PAULO BRASILE, ecc, 


Pe ALCATRAZ x — 


PERA ZIO) DETROIT TEA WERE 


55FAFSSEFHKFS5S ASFESFESDGHEHAEAEASGCEL£ESCEKEKSEECSSALEASN 
: 9/12/11 
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TACHIMETRI | MN $S 


Danno indicazioni istantanee del numero di giri 
di macchine, alberi, ecc; non necessita l’uso dell'orologio 
a secondi; sensibilissimi; rilevano variazioni di velocità 
che avvenissero anche in una brevissima frazione di 
minuto; servono in ambo i sensi di rotazione. - Si 
fabbricano in tre modelli: 


“n 


È CRI 


Dadi Vea de 


las aat ir 00 Ao cià NE 


ES OVVIO VO VV ENV O VA V O VOCI OOO OOO COD CURO VUOTO TOO CA COC 


3 Per velocità da 60 giri a 2400 

IRSA att 4000 

| ì G ,,300 ,, ,, 12000 

} 

Perfetti, marcia entrambi i sensi di rotazione, 
facile rimessa a zero, per velocità sino a 12000 giri. 
CHIEDERE CATALOGHI, LISTINI 


Ù 


VORW WIM È VOM CO VASO OOO OO O VO COVO NOOO VO (DOO HO COVO O OOO VVTV OOO OO CO OOO COOL 


“LA FILOTECNICA” Inc. A. SALMOIRAGHI S. A. - Miano 


|A UTAD DM OD UO VOUS VOB OO SOB OOO OOO OB 00 SC (A OOO BOVO OMO OO DOO OO UOVA OO COBOL BOBO (RD BD O LN CD BO i 
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EXPORTKOMPANIET SVECIA, A.B-STOCCOLMA 


(SOC. ANON. D’ESPORTAZIONE SVECIA) 
Prodotti principali: 
GHISA SVEDESE BIANCA E GRIGIA AL CARBONE DI LEGNA | 
in placche e piccoli pannelli per la fabbricazione di: 
GHISA MALLEABILE 
CILINDRI DA LAMINATO! - CILINDRI MOTORI 
ACCIAIO FUSO AL CROGIUOLO E MARTIN 


Rappresentante Generale: SOC. ANON. ITALO-SVEDESE LOMBARDI & BONETTI - MILANO (12), Viale Regina Margherita, 34 


421/12/7 


= MOLLIFICIO = 


ODG ene A) 


5 | È INSURE DI POLFiGonE 3 
| li SPECIALITÀ 


e i MOLLE per motori Aerei, Nautici - Autocarreggio — Moto—- 
5 cicli e motori industriali in genere. 


Bi 8 MOLLE per Magneti - Contatori — Apparecchi elettrici e È 
; Utensileria meccanica. 


5 MOLLE per Macchine Agricole — Svetiatoi — Trincianti — 
Tosatrici — Serrature — Giocattoli - Cancelleria. 


MOLLE per l'Industria Tessile — Ferroviaria e Navale. 


; RONDELLE GROWER SEMPLICI - DOPPIE f& 
- SCANELLATE E CON COLLARE - ANELLI KÉ, “ 
ELASTICI - GUAINE FLESSIBILI | 


i f GARANZIA MASSIMA DI TARATURA - ELA- | 
STICITÀ - RENDIMENTO - DURATA - RA- BIST 
ZIONALI TRATTAMENTI TERMICI PER LE @iff] 
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FABBRICA ITALIANA 


MACCHINE UTENSILI 


TORNIO PARALLELO DI PRECISIONE, MODELLO D. N. I. 1/2 
ALTEZZA PUNTE M/m 220 - DISTANZA PUNTE /m 1000 - 1200 - 1500 - 2000 


CONSEGNA PRONTA 


Per le vostre occorrenze in macchine 
normali e speciali rivolgetevi diretta- 
mente alla Ditta fabbricante 


ING. ROBERTO ZUST soc. AN. 


MILANO (2) - VIA A. MANZONI, 46 
TELEFONO 170-654 


TIPO@RAFIA ENRICO GUALDONI = MILANO 


LA GIOIA IN CASA 


Ps 
È 


Avrete la Casa TUTTA calda 
con un consumo giornaliero inferiore ai due chilo- 
grammi di carbone per stanza se userete 


RADIATORI e CALDAIE “SI, 


Chiedere Opuscolo illustrato su questo 


modernissimo Sistema di Riscaldamento 


al Reparto IL del 
SIEURIKHGIOZIAERANOEINAZO 


DIES 


MILANO. Via Boscaiola, 25 FIRENZE - Via del Melarancio, 3B 
TORINO - Via Courmayeur, 3 ROMA (21) - Viale Aurelio, 17-21 
TRIESTE. - Via Cesare Battisti, 7 BARI - Via Celentano, 14 
BOLOGNA - Via G. B. Petroni, 2 PALERMO - Piazza Castelnuovo, 44 


ee @èi*/bg)gge=e ee ETece——_»ye)|)]_=e2ee=zee= 


FRATELLI RESTA - TORINO 


27) VAS 1ultaso 


PREMIATA OFFICINA PER LA 
COSTRUZIONE DI APPARECCHI 
UNIVERSACbIERERSDISEGNO 


“«TECNOGRAE,, 


EE TIE PE EER POTE TIT i 
% È GS: D 


“TECNOGRAF,, RESTA 


Tipo speciale controbilanciato per tavoli verticali 


“TECNOGRAF,, RESTA 


per tavoli orizzontali e leggermente inclinati 


FONDERIE AMBROGIO NECCHI 


SOCIETA ANONIMA SEDE IN PAVIA 
CAPITALE SOCIALE L. 20.000.000 INTERAMENTE VERSATO 


ELEGRAMMI: 


TELEFONO N. 65 | NeRari - PAVIA 
( 
( 
( 
( 
( 
( 


sd 


GHISA 
MALLEABILE 


I 0 0 > 
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FRATELLI BOMBAGLIO 


. LEGNANO |. 


Telegr.: BOMBAGLIO-LEGNANO 
Telefono N. 14 - LEGNANO .. 


Costruzioni Meccaniche e Fonderie 


SPECIALITÀ 
Seghe e Macchine per la lavo- 
razione del legno 
Trasmissioni moderne 


Pompe, Presse, Accumulatori 


Macchine idrauliche .. 


282/12 8 
Metalli Laminati e Trafilati Metalli eregci per fonderia Matalli per stampa Metalli antifrizione 
Rame Rame per linotype Leghe speciali 
Ottone Stagno per monotype per FF. SS. 
Alpacca Rame manganase x R. Marina ecc. 
Zinco Rame silicioso Leghe per caratteri Leghe correnti ad 
Alluminio Rame fosforoso Lega K alto e basso 
in Pata faglia iano feStorono Piombo tenore di stagno 
UDI - Till eghe certe, spe- > i SALDATURE DI: 
e profilati speciali ciali e comuni di antimoniale Stagno e Piombo 
Anodi di nichel bronzo, ottone, ecc. Leghe di Stagno Ottone 


Lavorazione residui e sottoprodotti metallici: Ceneri e scorie fonderia di bronzo ed ottone, 
di piombo, di stagno e loro derivati, di alluminio, di zinco, ed in generale di tutti i sotto- 
prodotti metallici non ferrosi. 

Laboratorio di chimica: Specializzato in analisi di Brodatt metallurgici. 

Acquistansi: Rottami, torniture, scorie, ceneri e sottoprodotti metallici non ferrosi, come sopra elencati 


ABARPRERFACDCSIAFFESCDHEAFENRDFBFECFFELDODRCEREBSCAERFESRCDEESBELEOCGCECKASFCESFECESCHENS ECERCKEKESCEKCSK 
Uffici e Stabilimento 


MILANO (28) Via(. Farini, 54 - Telef. 60133-60115-60429 
Magazzino Vendita Dettaglio 
i si IMILANO GC) Via S. Maria alla Porta, 2 - Telef. 87-81 
a e TORINO, lia Belfiore, 3 - Telef. 40133 


64/12/12 
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(OSARE AE, 


SOCIETÀ ANONIMA 
Importazioni Ghise ed affini 
MILANO (5) 


Corso Italia N. 8 
Telefono N. 82-713 - Telegr.: IMPORGHISE - Code A. B. C. 5.th Edition 


Per corrispondenza: S. A. I. G. A. - Casella Postale N. 143 


Ghise Inglesi 
Ghise Francesi 


e del Lussemburgo 
per Fonderia ed Acciaieria 
Rottami di Ghisa 


Coke metallurgico grosso per fonderia 
Goke per forgia e per riscaldamento 
Coke da Gas 


346/6/7 


CHISE FERRI Acq | 
o ).SVEDE EDESI 19 
MLOMBARDÌ 0, 


MILANOS: 


c Y 
TRAFILERIE E PUNTERIE LECCHESI 


GIUSEPPE ALDÈ 


LECCO 


SOCIETÀ 4 NONIMA — CAPITALE L. 1.940.000 — INTERAMENTE VERSATO 


ARTICOLI DI PRODUZIONE 


FILO FERRO, extra dolce ti- 


po svedese, per saldature 


FILO FERRO zincato, stagna 
to lucido e ricotto 


RETI FERRO a semplice e 


tripla torsione 


TELE TESSUTO QUADRO, per 


cementi, ecc. 
RETI ZINCATE per letti 
CORDA SPINOSA 
CATENAME 
COPPIGLIE ferro, rame, ottone 


RIBATTINI in ferro omogeneo 


extra dolce; rame, ottone 
PUNTE DI PARIGI 
GABBIONI p r arginature e 


difese montane 


BROCCAME a gambo tondo, 
tagliato e forgiato 


MOLLE a spirale per elastici, 
poltrone, ecc. 


REGGETTA ferro da imballo 
NASTRI e PIATTINE ferro 
SEMENZA per calzature. 


ge Ss TABILIMENTO MECCANI 


OMANO € PID 
-SORD EVOLO 


BIELLA) 
"PRODUZIONE: INGRANAGGI CONICI ©» SBBE 
Mu CILINDRICI ELICOIDALI PER-AUTO-MOTO MM: 
SNYSÎ TRATTORI E PER OGNI APPLICAZIONE E INDUSTRIA MES 
È *TOSATRICI PER. CAVALLI 
î MECCANICA DI PRECISIONE 


464/12/7 


I NASTRI D'ACCIAIO TEMPERATI E DA TEMPERARSI per tutte le industrie 
yi | FILI d'ACCIAIO ARMONICO ALTA RESISTENZA per molle, per corde da piano, per aviazione, ecc. 


Fili di acciaio comune — Molle 


| ACCIAI SVEDESI AL CARBONE DI LEGNA per "arte -mine, Falci, Utensili da taglio, ecc. 


Esclusivi Rappresentanti della FAGERSTA BRUKS A, B. (Svezia) 


I PIÙ ASSORTITI DEPOSITI D'ITALIA presso la: 


sririnli SOC. ANON. ITALO-SVEDESE LOMBARDI & BONETTI - MILANO (12), Viale Regina Margherita, 34 


421/12/7° 


dELLO 


458/12/8 


L'INDUSTRIA MECCANICA "E Axv 


È 


| SOCIETÀ CERAMICA RICHARD - GINORI 


Prima grande fabbrica Nazionale 
di MOLE ABRASIVE a gran fuoco 


in corindone, smeriglio e carbosilum di ogni tipo 


e dimensione per rettificare, affilare ed altri usi 


Grande assortimento di mole per sgrossatura in tutte le dimensioni 


MOLE PER MACCHINE PRATT & WHITNEY 


Mole per tutte le lavorazioni di qualungue genere e di qualsiasi misura 


PIETRE AD OLIO 


di grana fina, media o grossa in varie forme 


” 
_ A S1SBOFOFESCHCCSCESCECHESESESGC®O UDHFEFERAFERNSDEFEFALRAENSRCIRFEDECCESRULCOCRENOCERKCGERERAESCHEALEBSSERKARFSCSEFESKESSUPFLFASUASCERSFECERESEHENA 


Chiedere lo speciale Catalogo (Mole) 


‘| alla SOCIETA" CERAMICA RICHARD-GINORI - S. Cristoforo - MILANO 


| Î SI Nona  £ 
| | MATERIALI REFRATTARI, 
| SEDE SOCIALE - GENOVA - Cap. L. 9.000.000 


Sedi Amministrative : 
MILANO - Via Elia Lombardini, 13 - Telef. 30-850 - 30-€64 - 30-258 
— LIVORNO - Piazza XI Maggio - Telef. 2-81 — TORINO - 
Via Montecuccoli, 9 - Telef, 43-076 — VADO LIGURE - Telef. 1-06 


Stabilimenti a: 
Milano - Corsico - Livorno - Vado Ligure - S. Antonino di Susa - Valperga Canavese 


MATERIALI REFRATTARI alluminosi di silice e Dinas - RITORTE 
CROGIUOLI DI GRAFITE - MATERIALI DI GRÈS - APPARECCHI SANITARI 


gpenr® 


3e1,14,12 


XXVI 


L'INDUSTRIA MECCANICA 


Sociotà del Grèo - Ing Sala & C 


3, Via Filodrammatici - MILANO - Via Filodrammatici, 3 


Prima Fabbrica Italiana di Grès Geramico 


COLOGNOLA DEL PIANO e SORISOLE (Bergamo) 
FONDATA NEL 1887 


Onorificenze: Premio Brambilla del R. Istituto Lombardo di Scienze 
e Lettere — Medaglia d’Oro al Merito Industriale del Min. d’A- 
gricoltura I. C. 1897 — Diploma d’Onore, Milano 1906 — Medaglia 
d’Oro, Biuxelles 1gro — Gran Premio, Buenos Ayres 1910 — Tori- 
no 1911, Gran Premio e Medaglia d’Oro del Min. d’Agricolt. I. C. 


Stabilimenti: 


Il Grès Ceramico 


è inalterabile anche sotto l’azione di acidi concentrati 


Tubi ed accessori per fognature e condotte 


Fumaioli - Pianelle per pavimentazione e rivestimento 
Mangiatoie 


Resistenze a liquido per scaricatori elettrici 
Isolatori LI 
Apparecchi completi per 
la fabbricazione di acidi 

Torri di reazione Glower e Gay Lussac 


Anelli incrociati di riempimento brevettati 
Pompe a stantuffo e centrifughe - Ventilatori - Rubinetti 
Bombonnes - Vasche - Terrine e recipienti in genere 


APPARECCHI e PEZZI SPECIALI su DISEGNO 


364/12/9 


LI 1@ 


Anno di fondazione 
1908 


OE 


Soc. An, 


Fabbricanti di ‘‘ Materiali Isolanti” 


Fabbriche a MILANO — 


FESTA ASA ASIAFIACI III St t+ 94 1A4+4++t+++4++441++ 
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(i 7 
PARE 


Capitale L. 5.000.000 
Sia Dergaoit _ SERRE, - Via Bergamo, SI 


per costruzioni e riparazioni di macchine, apparecchi ed impianti 
elettrici — Spazzole e portaspazzole per dinamo e' motori - Materiali 
ARCORE — SOMMA LOMBARDO — 
POCCCTCS COCCO COCCO COOOCOVOCOOOVOO OOO COCCO CO CECO TOO POTE COCO O TOTO TTTTO TI 


EM:STO:NRSDH 


HEMATIX 


Materiale specialissimo, brevettato, per 


GRIGLIE » CALDAIE 


e forni in genere 


CENTO E PIÙ MODELLI D'OGNI 
- FORMA E DIMENSIONE —- 


CONSEGNA PRONTA 


POCO PREZZO 
DURATA TRIPLA 


PPEEAAAIIA TA 


Saia 


GOeOtSSISS95 Ing. C. CARLONI 
MILANO (101) 


Via Dell’ Orso, 5 


Telefono 81-764 


301/12/9 


2, 
sl 


lana) 


la 
MARTINI 


Telefoni: 


50-381 = 50-382 


OC SC CC oe oo Conn nos zanna aa aan Aaannaana 


‘Salda” 


per saldature 


BOVISA 


SOCIETÀ ANONIMA 


OFFICINE MECCANICHE DI SAVONA 
SERVETTAZ-BASEVI 


VIA CESAREA 9 - GENOVA = SAVONA - corso coLOMBO, 2 


Dietro richiesta inviamo 
PROSPETTI e PREVENTIVI: 


i 
migliori 
per qualsiasi 
combustibile 
liquido 


in 
sostituzione 
dei vecchi 
forni a 
carbone 


+ + 


\NAITGIZAATNI 
SONIA VD M\\D° PROGRESSO 


Unici Concessionari e Fabbricanti in Italia 
dei rinomati 


FORNI Sistema “SCHMIDT,, 


a Combustione d’Olio 


FORNI FUSORI per METALLI: FORNI per LA TEMPERA: 


tipo fisso a Crogiuoli a BAGNO di SALE e PIOMBO 
» rovesciabile a Crogiuoli per Crogiuoli d’Acciaio e Grafite 
» rovesciabile senza Crogiuoli con e senza Preriscaldatore. 


» a tamburo rotante Ì Ò 
FORNI per ARROVENTARE, 
FORNI FUSORI per GHISA: TEMPERARE e CEMENTARE 
tipo a tamburo rotante Hi 
* 


AVANCROGIUOLO BREYV. GENNIAAO STILO] 


CIRCA IL MIGLIOR METODO DI 
È >D ‘ TTD 
ULTIMA PERFEZIONE NEI 


peEGLI ACCIAI, FERRI x METALLI. 
FORNI A CUPOLA. CHIEDERE PROSPETTO. 


I MIGLIORI FORNI ESISTENTI! 
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L’INDUSTRIA MECCANICA XXVII 
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Il" LACCIUOLI - CAGCIATACCHETTI- CoROE i 
i TACCHETTI-MANICOTTIE LANIERES PER FILATURA 
| TUBI DI CANAPA 


un unum I - 


RI LE u lei 
Pao ESS 
ir 2277@ Tsi PRE AS ZAN 


E: 


399/12/12 


pre” 7 FECE i) 


2290is.12,2 


LO, | elòb 


= 
CA 


I 
4 


ST 


a 
ai 
2) 


1 
)) 
ì 
) 
) 
i) 


Mii 
Ts 


NA ud e Li. 


PLACCHE 


CUZZZZZZZZZZZ4ZZZZZZZZZ, 
PER QUALUNQUE INDUSTRIA e PER ro USO 


Î ea 


ro: 


FRETI iiraa METE MINUTERIE METALLICHE % 


AANELLE PER CERCHI CICLI è MOTO — OCCHIELLI PER SELLA ecc. MB 
N NCGRBHA I FONDERIA METALLI 
“ E PINO <a 


SPECIALITÀA—_ 
ARTICOLI 
o fi 2 STABILPIENTO a PI 
» FOTDIRGIIONI © ARITERI 


RÉCLAME A 
CLICHÉS DI OGNI TIPO 


Gratotue eveymi a Ricnesta— 
DISEGNI, BOZZETTI PER CARTELLI 


RÉCLAME, COPERTINE, ECC. 
ID Via Pace, 19- MILANO (14) - Telef. 52-729 i 


433/12/1 422/6/12 
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FORNITORI F.F. S.S. 
E R.MARINA —> 


FRATELLI RAVASI TEANO, 
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XXVIII - L'INDUSTRIA MECCANICA | CA 


DEFICHNE E CANTIERI NAPOLETANI € a TL PATTISON 


Società Anonima - Capitale L. 1.800.000 interamente versato 


Telefoni. N,186 - 42 - 46 (Ferrovia) - RIAPOL.I - Telegrammi: PATTISON NAPOLI 


OFFIGINESMEGCGANICHE 


MACCHINE MOTRICI PER NAVI DA GUERRA 
E MERCANTILI — MACCHINARI AUSILIARI 
PER DEITE — POMPE, MACCHINE OLEARIE, 
MACCHINE PER BONIFICHE, MINIERE, ECC. 


CANTIERE NAVALE 


ESPLORATORI, CACCIATORPEDINIERE, TOR- 
PEDINIERE, FERRY BOATS, ECC. .. .. 


RIPARAZIONI DI PIROSCAFI 


224/12/2 


- TOGNI - BRESCIA 


ANONIMA - CAPITALE L, 17.000.000 


Stabilimenti: BRESCIA è COGOLETO - Filiali: MILANO, ROMA e TORINO 


«== 


LA PIÙ GRANDE CASA COSTRUTTRICE DI 


CONDOTTE: FORZATE [N EASMERA D'ACCIAIO 


PER IMPIANTI IDROELETTRICI 
508 impianti eseguiti — forza totale utilizzata oltre 1.500.000 HP, 


Tubi! chiodati per basse pressioni 
Tubi saldati per medie pressioni 
Tubi blindati (sistema TOGNI) per alte pressioni 


ACCESSORI PER CONDOTTE FORZATE; 


SARACINESCHE. VALVOLE, APPARECCHI SPECIALI DI SICUREZZA, AP- 
PARECCHI AUTOMATICI DI CHIUSURA E REGOLAZIONE DI PORTATA, ecc. 


PARATOIE - GRIGLIE - PALI A_ TRALICCIO 


Gruppo di presa e di scarico 
per l'impianto di Roasco (Municipio di Milano) —- 


TUBI IN LAMIERA D'ACCIAIO CON GIUNZIONI A BICCHIERE PER ACQUEDOTTI 


Serbatoi, Caldaie, Bombole per gas compressi - Macchine ed apparecchi speciali per l'industria chimica, per zuccherifici, ecc. 
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L'INDUSTRIA MECCANICA XXIX 


[ GAMONA PAGLIANO & C.) { 


Telefono 20-401 - MILANO (19) - relegr.: Atmosfera 


Via Maiocchi, 29 ex Via Paolo Frisi, 49 
Casella Postale 907 


OFFICINE 
FRATELLI BORLETTI 


VIA WASHINGTON, 70 
rn MILANO 


Premiata fabbrica di 


MANOMETRI 
‘4 


9 Pr ___ Pi 
G SP ) DNS 45 SI ù 
ed 

> 


POMPE per la seta artificiale 
BANCHI DI FILATURA e mac- 


chinario per la lavorazione della 


b na 
\\\G{ «&{ A  ruano 
N07: 202 9 ie \\ (tà 
\ Chilog-p.mtr:D = VA \ NWA E 
SI A Li À pi 
tr A 150657 AL 


seta artificiale 


Kt 


PIROMETRI 


a grafite 


TRAPANI - MASCHIATRICI 
- RIBATTITKICI - BLOCCA- 
PRE: #©RNLET-READI 
PRECISIONE per lavorazioni 
speciali - CALIBRI 


tipo orizzontale o verticale 


PAGLIANO AC 


y, 
MONZA iL ato 


VALVOLE RIDUZIONE 
per Saldatura autogena e di travaso 

Termometri di vetro e mercurio e ad alcool 
con custodia ottone e senza, diritti e ad angolo 


RIPARAZIONI 


Indirizzare le richieste a: 
FRATELLI BORLETTI 
UFFICIO VENDITE 
MILANO (8) - via BRISA N. 3 


Fornitori delle 
Ferrovie dello 


Stato, ty 
della Regia RE 
Marina. MILANO  Stabil. d'Italia. 


UN d 


369/12/10 69/12/6 


XXX L’INDUSTRIA MECCANICA 


SOCIETÀ ANONIMA 


It. Me: A. DEL SOLE SA 


Giubiano Esterno 12 B - VARESE - Telefono N- 3-71 


DEETCINE E FONDERIE GALTAROSSA 


Capitale interamente versato L. 3.000,000 


VERONA 


Telefoni N. 13-30 13-37 Telegr.: GALTAROSSA 


COSTRUZIONI MECCANICHE - . 
CON FONDERIA - MATERIA- 
LE MOBILE FERROVIARIO E 
TRAMVIARIO - ARTICOLI 
STAGNATI PER L’INDUSTRIA 
DEL LATTE - IMPIANTI PER 
LA SALDATURA OSSI-ACE- 
TILENICA - FABBRICA DI 
OSSIGENO 


Unica Produzione : 


MACCHINE PER LO LAVORAZIONE REI LEGNO 


Seghe a nastro - Seghe a nastro con carro - Seghe al- 
ternative orizzontali e Spaltgatter - Seghe circolari = Tou- 
pies - Macchine a far cave - Pialle a filo da m/m 300 
a 600 - Pialle combinate di spessore da m/m 325 a 600 - 
Pialie di spessore da m/m 400 a 700 - Macèhine combi- 
nate in tipi comuni e di esclusiva fabbricazione. 


STABIL. PER LA PRODUZIONE DELL'OSSIGENO: Piallatrici a 3-4- 5 e 6 alberi. Tenonatrici a 3- 5-6 alberi. 


VERONA - BRESCIA - FERRARA 


Solo originali se munite del nostro marchio di fabbrica. 


34/12/5 89/12/12 


OFFICINE MECCANICHE GERUTI: cHttto 


Via Stelvio N. 45 - IMI I IL A RO - Telefoni: 60-253 - 60-283 


Macchine utensili per la lavorazione dei metaili e del marmo 


Concessionari per 
la costruzione de- 
gli Aereomotori e 
Pompe Brevetti 


Ing. Andreinl 


Torni s; Trapani - 
Alesatrici - SG 
trici - Cesoie pun- 
zonatrici - Magli 
Pneumatici - Piallé 


Tornio Tipo ‘A Bf” altezza’ punte mm. 225 distanza punte mm. 1500 — 2000 — 2500. eCCReca: 


68/12/12 


i 
L'INDUSTRIA MECCANICA XXXI 


| VITTORIO BURCO & C. 


Via Principe Amedeo, 5 - MILANO - Telefono iN. 81 559 


MACCHINARIO PER MACINAZIONE MINERALI 


RES De PANI, 


APPARECCHI MECCANICI DA TRASPORTO 
IMPIANTI COMPLETI DI FABBRICHE CEMENTO 
È CALCE - GESSO - PRODOTTI CHIMICI, ecc. ecc. 
1 Fatti «Tieni 


TRASPORTATORE A SCOSSE “BREVETTO BURCO,, 


$ COSTRUZIONI METALLICHE CARBURATORI FEROLDI 
| FRATELLI LANCINI a benzina, petrolio, I 
| 


x 6, Via Etna - MILANO - Via Washington, 53 
3 ; OLIO PESANTE 
/ usassovcnsanize 
4 Costruzioni metalliche - Travate - Tettoie 
- Coperture miste per hangars, stazioni - 
Ponti scorrevoli - Impianti idroelettrici, ecc. TORINO (IO) - Corso Orbassano, 43 


124/12/12 249/12/4 


| AUTOCARRI “STIGLER,, 


a Trazione Elettrica ad Accumulatori 
) | a " s 
PER ) a. 
Pia } To n 


GRANDE ECONOMIA 
NELLE SPESE D'ESERCIZIO 


OFFICINE. MECCANICHE. STIGLER 


Via Gallileo N. 45 - MILANO - Telefoni 10-47 e 61-15 


84/12/7 


XXXII L'INDUSTRIA MECCANICA 


GIUSEPPE CITTERIO & FIGLI ING. EMILIO GOLA & C. 


SOCIETÀ ANONIMA 


Via Pennati, 8 - GRECO MILANESE (Milano 38) = Telet, 60-203 Capitale L. 2:500.000 = Versato L. 2.000.000 
3 £ LAVORI E FORNITURE STRADALI 
Officina Meccanica con fucinatura del ferro REPARTO OFFICINA MECCANICA 

ASIA Esci “« MAIOCCHI RODOLFO, 


Costruzione e riparazione di meccanismi per Via Massimiano (Rep. Lambrate) - IMINLANO - Telef, 22-750 
macchine in genere per locomotive e veicoli i i 
ferroviari e tramviari 


Specialità frenacarri e paraurti d’ogni ‘tipo 


Fornitori delle Ferrovie dello Stato, tramvie 
e stabilimenti con raccordo ferroviario 


n Frenacarri 


tipo 902 C G 
dr ANXL° Se 


Frenacarri tipo 1918 C G ser- 
vibili per scali e piazzali di 
lanciamento, riducibili per fer- 


rovie economiche e tramviarie. Attraversamenti - Scambi - Ganasce - Stecche - 
Servizio per linee di gravità 


e per evitare rara night nel IP Piastre - Spianatrici per lamiere - Maglietti 
ppi TL rat per lamiere - Lavori di piallatura e fresatura 
IA (_ _S 1 Z 
e” RIPARAZIONI 


Fornitrice delle Ferrovie dello Stato 


147/12/5 297/12/10 
ZZZ) 


FONDERIE ep OFFICINE MECCANICHE DELL'ERRA 


Società Anonima - Capitale L. 2.500.000 Interamente versato 


CASA FONDATA NEL 18358 I O VARA Telef. N. 21 - Teiegr. Deilerra 


eee 


ene 


COSTRUZIONI: 
Macchine per la fabbricazione della Carta e “Canoni 
Macchine per Ferriere - per Vetrerie - per ‘Fornaci - 

per Materiali Refrattari - per Industrie Chimiche. 

Macchine Utensili. | È 
Sfilacciatrici. 
Trasmissioni moderne. 

FUSIONI: 


Getti ghisa di ogni forma e di peso sino a 10 tonnellate. 
Colonne ghisa. 
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L'INDUSTRIA MECCANICA kxxtrt 


SIOE TA Mose. 


NATHAN finali al ara consi 
UBOLDI O deere ea mano d'ogni sistema 


Condotte [orzale ed accessori relativi 
Dighe mobi . Paralie 
Casson è Sile a vuolo per laslormao 
MILANO 
te di. | 


Telefoni: 30-720 e 30-321 Seria dei I Sa ari ei 


24/12.8 


SOCIETÀ GASSOGENI ING. L. CITELLA 


6, VIA B. CAVALIERI - MILANO (112) - VIA B. CAVALIERI, 6 
Telefono N. 66-433 - Telegrammi: GASSOGENI-MILANO - C. C. I. Milano N. 59683 


Forni a Muffola 
per Trattamenti Termici 


STA I 


Forni per Ricottura 
Riscaldo e Smalterie 


Forni per Industrie 
Chimiche e Gas-Luce 


ta TE > O Pi Î LaletS8, di A 9 sù; 
v PA 
distri Bo Ml MERI CITATI" vo 
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Forni Tubolari 
per Industrie Ceramiche 


GASSOGENI 
SEMIGASSOGENI 


ECC. ECC. 


472/12,2 


KXXÎV L'INDUSTRIA MECCANICA 


uo 0 bai Bs, 3 | 
Società Industrie Telefoniche Italiane * “ Doglio” 


Capitale L. 13.000.000 interamente versato 
VIA G. PASCOLI, 14 - MILANO (20) - Telefono 23141 - 144 


La più importante fabbrica nazionale di materiale telefonico e radiotelefonico 


MATERIALE TELEFONICO | COSTRUZIONI RADIOTELEGRAFICHE 
Impianti lelefonici completi siste- E RADIOTELEFONICHE 
ma automatico e manuale Impianti completi di stazioni tra- 


smittenti e riceventi per uso com- 
merciale e militare. 


Apparecchi per radiodiffusione 


Centralini 


Apparecchi usuali e speciali per 


telefonia urbana ed interna circolare 
Materiale di protezione per im- Apparecchi di misura 
pianti telefonici e telegrafici Parti staccate ed Accessori 


Fornitori delle centrali telefoniche automatatiche di Genova, Milano, Roma e Torino 
RAPPRESENTANTI IN TUTTA ITALIA E COLONIE 


31.12/12 
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| SOCIETÀ CONSUMATORI 


(già Consorzio C. A. Mi.) 


ANONIMA - CAPITALE L. 4.000.000 


SEDE: 


MILANO - Via C. Alberto, 25 - Tel. 1-70 e 85-56 
MAGAZZINO RACCORDATO: Via Tacito, 50-52 (Porta Romana) - Tel. 50-4-34 


na 


Pa 


ssa 


UFFICI: 


GENOVA - Via San Lorenzo, 5 
ROMA - Via XX Settembre, 11 TORINO - Via Cernaia, 6 
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L'INDUSTRIA MECCANICA ca xeNv 


I ACCIAIERIE BECKER SOCIETA’ ANONIMA 


WILLICH -CREFELD ì 
(RENANIA) 


ACCIAI BECKER 


PER UTENSILI E COSTRUZIONE 


RENDIMENTO INCOMPARABILE 


E IRIDIUM EXTRA 


in lega speciale brevettata in tutti i paesi industriali del mondo 


RAPPR. GEN.: HANS NEUMANN - MILANO - Viale Monte Grappa N. 2 
Lettere: CASELLA POSTALE 602 - Telegr.: STAHLBECKER — Telefono: 88-19 — 23-921 


| 452/12/9 


Impresa di Elettricità U. Sampietro| 
1 MESI Trento - Società Anonima - Rovereto 
Telegr.: Sampietro - Trento. Filiale di MILANO - Corso P. Nuova, 30 


TRASFORMATORI 


ELETTRICI 


di ogni tipo, potenza e tensione 


| 
Consegne Rapide | 
Nassime Garanzie 


TENETE RIC Tr INTIRRTTTLIA _ aeerrnazz, 


457,12 8 


tl 


L'INDUSTRIA MECCANICA 


\ | VANOSSI è. FANTINI| 


Telefoni: 850-188 - 50-189 


MILANO (34) - telegrammi: INTERRUTTORE - MILANO 


marca pepositata VIA OGIIO, 12-14 


(Fuori P. Romana) 


COSTRUZIONE APPARECCHI ELETTRICI PER BASSE, ALTE ED ALTISSIME TENSIONI 


Interruttori e Commutatori 
a Leva e Scatto 


Interruttori Automatici 
in aria ed in bagno olio 


Comandi Automatici 
a distanza 


Dispositivo Trifase brevettato 
per l’apertura del Circuito 
anche al mancare di una 
sol fase. 


Relais di Massima 
ad induzione che permette di 
fissare il ritardo dello Scatto 
fra 2 a 80 minuti secondi, 
con dispositivo per l’azione 
istantanea in caso di corti 
circuiti (Sistema Fantini). 


Interruttori Automatici 
speciali per 
Trazioni Elettriche 


Scarlcatori 
ed Accessori diversi per Cabine 
Centrali Elettriche 


Protezioni 
contro le Sovratensioni 
SISTEMA CAMPOS 


Quadri completi 
di Distribuzione 


Controllers 


Elettromagneti per freni 


Interruttori Fina Corsa 


Reostati 
e Resistenze Speciali 


Limitatori di Corrente 


Trastormatori 


e Riduttori di Tensione 
Monofasi e Trifasi 
per piccole Potenze 


Suonerie Elsttriche 
Comuni e per Tramvie 


Rappresentanze e Depositi in tutte le principali città d’Italia e all’ Estero 


339/12/9 


OFFICINE MECCANICHE 


VILLA è BONALDI 


STABILIMENTO ALLA STAZIONE FERROVIARIA 


n.10 CREMA Teleîono N. 154 


VILLA /BONALDI. - CREMA 


Casella Post. 
Telegrammi: 


naeoaessosgeoERIdEcTaEoRO 


I,A PIU IMPORTANTE ‘FABBRICA NA- i 
ZIONALE DI SERPENTINI SENZA SAL- 
DATURA AUTOGENA, IN TUBO ACCIAIO 
TRAFILATO, PER FRIGORIFERI - PER 
TRASFORMATORI ELETTRICI E PER 
QUALUNQUE ALTRA APPLICAZIONE 
INDUSTRIALE 


Brevetlato in tutti j 


tei vi 


Generatori da ghiaccio completi, Grue per sol- 

i - è levamento, condensatori, valvole, flange, ecc. — 

UN MASCHIO EXCENTRO i | 

sostituisce la serie dei 5 maschi normali { 19 e ni | 

Ditta EXCENTRO - MILANO (26) — Corso Vercelli, 42 NB. - La nostra Ditta non ha mai 
ceduto a nessuno la propria in- 


Rappres=ntanti per il PIEMONTE e »1EM 
Ings. SRLAO BERTOLAZZI e GIULIO LEVI - FORINO (12) - Via 


Artisti i . à 4 Y | 
E ARES ARR i dustria nè ha mai cessato la lavo 
BNNIO CIOCI ‘api - "oa ! 
ERBA TIRIOTEO cei ere cia razione dei serpentini. DI 
Rao. NICOLA BENAGLI - FIUME - Riva E. Filiberto, 12 ME 
390 /6/3 i 436/12/80 > 

d 


L'INDUSTRIA MECCANICA XXXVII 


ata 


aa cacara ra can 


CARLO VALSECCHI & C. - MILANO 05) 


Telefono N. 60-368 
Telegr. : SIDUS-MILANO 


VIA UGO BASSI N. 3 


FABBRICA ITALIANA DI CUCINE ED APPARECCHI DI RISCALDAMENTO 
Casella Postale N. 437 


CUCINE ni CUCINE 
VALSECCHI L' VALSECCHI 


Impianti completi Cucine per 


di Cucine famiglie 
a fuoco diretto Sidus 
a vapore Stella 
a gas Star 
Termo Cucine i Miste a Gas 


SERBATOI CILINDRICI A PRESSIONE 
da litri 75 a 2000 


In lamiera ferro saldata autogenicamente e zincata - Fondo smontabile per la pulizia interna - Due attacchi per le tubazioni - 
Serpertino in tubo zincato per il riscaldamento dell’acqua - Mensole in ferro verniciato - Pressione di lavoro 3 atmosfere 


I 340/12/7 


__(" MASCHERPA EMANUELE 


Via Pergolesi, 20 - MILANO (119) - Telefono 21-223 


MACCHINE - UTENSILI 
E ATTREZZI DI PRECISIONE . 


Macchine speciali per: 


FABBRICHE D’'AUTOMOBILI 
BOLLONERIE - VITERIE - FONDERIE - TRAFILERIE 
MACCHINE PER IL..LEGNO, ecc. 


PRONTI: 


PRONTI: 
Torni paralleli di varie dimensioni — Tra- Torni automatici — Mortesatrici — Seghetti 
pani radiali — Trapani multipli — Trapani - Affilatrici universali — Filettatrici — Pial- 
a colonna — Limatrici — Fresatrici latrici - Macchine per fonderia 


RAPPRESENTANTE PER L'ITALIA E L'ESTERO DELLE. OFFICINE ETTORE BUZZI 
423/12/6 


\ 


XXXVITI L'INDUSTRIA MECCANICA 


i Chiedere progetti e preventivi: 
SAN GIORGIO]: x p'amore 


SOCIETA’ ANONIMA INDUSTRIALE lager pere oa bara geo appro 


sentante Generale per il Reparto 
STABILIMENTI RIUNITI SAN GIORGIO - OFFICINE ELETTROMECCANICHE Costruzioni ‘* KOERTING ”’ 


Sede in SESTRI PONENTE (Genova) - Cap. L. 20.250.000 versato SESTRI PONENTE 


CALDAIE 
RADIATORI 
TUBI NERVATI 


MODELLI ORIGINALI 


“‘KOERTING,, 


| migliori materiali. per i 
impianti di RISCALDAMENTO fl 


(PELLIZZAR 


ei rt u_u VÀ AZ VII SENI VERI ATTI iù IERI A AI SA AI A ni SO) 
ETÀ SSL IA SF TA ASINI ELIO RITI IA MSCTIO ERO AI VISTA, MDAITI LO SDOTRI CI MI TITO MITE GDO SLI ICT MITO TA MOI TA III I E A ATTI 


$MOTORI ELETTRICI 
TRASFORMATORI IN ARIA ED IN OLIO 
ALTERNATORI - CONVERTITORI 
MOTORI AUTOCOMPENSATI cos ®=1 
ELETTROPOMPE CENTRIFUGHE 


Per qualunque applicazione industriale 


| 
ELETTROVENTILATORI | 


A 


SRO. CITI LIE ITA. 
SI SOTZIA 


ha 


Per tutti gli usi industriali ed igienici 


TURBINE - REGOLATORI 


Preventivi, cataloghi, sopraluoghi a richiesta. 


ID, III CEE MITI ED GIRI STATO CADA MTA AIA 
SRO VERI I DITO MIE TI, DEI MII AE STRETTO 


i 


VOR, MII SD MITI II ESE Clio SI CLI AIISE IO RISI II MEI TIA MII ETIA ATI SISSA VITI VA. GTI EIA ARROSTI IR ALIENI NITIDA GEE ELSA NOIA CI NETTA AI 
COLTI TEA METIS ARI TRI MII IT SII I I IA LIO II re o VO AI (II SOTIO, ARI VEZZALI CET mr Ln 


SRI VITA SIR 
ETÀ AIR A 


to uinnlerrioo tone iii ARIA MRI VET MIRI VIETA seen I AI se 


Tore: EE e E E e e n a pone ne 
SRD ATTI TIA, SII STIA EVI VUOTA TI VERA COSI TT ASTRI ET ARRE SET ARTO CRT gr» Prali 


TA VEDA CT DTA n e eee pe o 


93/12/9 È 


L’INDUSTRIA MECCANICA XXXIX 


edera Si 
e? 


OFFICINE DI FORLI? 
S. A. R. D. SEDE IN IMILANO Via Boccaccio, 21 — Officine in FORLI* 


Società Anonima RUSCONI DABBUSI 


METALLI 


Tubi di ferro ed acciaio = Lamiere = 
Fabbrica Tubi » Lastre = Filo Piombo 
e Stagno = Corde Metalliche 


Paratoia a settore — raggio 6 metri 


PRODOTTI PRINCIPALI 


L'UBAZIONI FORZATE - Caldaie - Serbatoi - Travate - Paratoie - 
DIREZIONE: Griglie - Pali - Capriate - Lavori in ferro in genere, i 
Via Cusani, 10 » Milano (1) Telefono N°. 89+070 URU a ponte - a Cavalletto - a puntone, ecc, - Elevateri a tazze 
- Trasportatori a coclea - Argani - Binde - Carrelli - Piattaforma, 
= MACCHINAR.0 AUSILIARIO DI BORDO - Macchinario per industrie chi- 
MAGAZZINI ETABBERICA: miche e per zuccheritici, 
Corso Sempione, 33 Telefono N°. 86-24 TUBI GHISA e accessori per condotte d’acqua e gas - Valvole 
Via Filelfo, 5 Telefono N°. 90=520 dogni tipo, ; 
FORNI per piriti. - per industrie chimiche - Ghise per raffineria e 
subilmazione zolfi - Getti in ghisa - ottone - bronzo. * 


428 12/8 


i Società Anon. Trafilerie & Corderie Italiane 


È Sede in MILANO - Capitale L. 8.500.000 


Biraz. Generale: MILANO — Viale Vittorio Veneto, 22 - Stabll.: Sesto S. Giovanni, Ponte dell’Olio, Laorca S/. Lecco 
Corrispond.: MILANO - Vlale Vittorio Veneto, 22 - Casella Postale 1098 - Telegrammi: FILITALIA - MILANO 
Telefoni N. 20-292 — 220-293 — 20-994 


PRETE O 0 I 


Articoli di Produzione 


Fun! acciaio ferro, rame, alluminio: lucide, zincate, stagnate per qualsiasi applicazione - Filo acciaio lucido, zincato, | î 
stagnato - Filo acciaio per molle di alta resistenza - Filo acciaio carcasse - Filo elicoidale - Filo terro zincato per 
linee telegrafiche, telefoniche - Filo ferro tondo, cotto, ramato, zinca'o e stagnato - Semenza - Sellerine - Viti a 
legno, ferro e ottone - Broccami di tutti i tipi - Punte Parigi - Tele ferro nero, zincate, stagnate - ottone - ramate 
per qualsiasi applicazione - Reti - Reti ondulate a mano - @Gabbioni per arginatura - Tele da letto - Molle da letto 

e da schienale - Catene per uso agrico'o 


Ss pecialità 


Funi metalliche: acclalo-rame - ferro-rame - acclaîo - alluminio - Funi di guardia per linee elettriche - Funi. per 

tonnara - per montacarichi - accessori - teleferiche - Draken Ballon, ecc. ecc. - Filo accialo per molle, per ban- 

daggi di motori - Fllo ellcoldale per tagiio marmi - Semenza maroa ‘“ SOLE ,, - Filo armonico = Filo acciaio 
carcasse per tessitura 


491/128 
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Xi AIA | L’INDUSTRIA MECCANICA 


SACCANI, BENEDETTI & (, mimeco 


Macchine utensili per la lavorazione dei metalli e del legno - Utensili di precisione - Paranchi 


irferavanavava ra! 


TORNI paralleli prismatici; frontali per assì montati - FRESATRICI 

orizzontali, verticali, universali - PIALLATRICI - ALESATRICI - 

TRAPANI a colonna, radiali e trasportabili - LIMATRICI - Macchine 

a stampare dadi a caldo - Magli pneumatici - Cesoie punzonatrici 
Smerigliatrici. 


Mea MSB6 mazza battente kg. e50. Affilattice Ideal OO Limatrice BI corsa mm. 400 con app. per agiata ingran, conici 


Rappresentanti esclusivi per l'Italia e Calini delle : 


‘ S' A. EUGENIO MESCHINI - LIMATRICI - GALLARATE — INDUSTRIE MECC. SERVADEI-BENETTI — MAGLI - MILANO 
| 68/12,12 — 
TW. WTÈT. TT 
Telegrammi: Redaelli Ferriere Milano Telefono 51576 


Giuseppe « Fratello Redaelli 
SOCIETÀ ANONIMA — SEDE IN MILANO — CAPITALE LIRE 32.000.000 INTERAMENTE VERSATO 
» Acciaierie e ferriere =» 

.Direzione Generale: MILANO Via Monforte, 52 


Stabilimenti: ROGOREDO (Acciaieria e Ferriera) - GARDONE V. CT. (Brescia) 
- MILANO (Via farini) - LECCO - DERVIO - NAPOLI 


ia 


Articoli principali di produzione: 


Lingotti di ferro e acciaio, ferri laminati, Vergella, Tondini per cementi armati, Lamiere, Materiali 
stampati e forgiati per ferrovie, automobili ecc., Porta isolatori e ferramenta per linee telefoniche 
e telegrafiche, Fili di acciaio ad alta resistenza, Fili di acciaio e ferro lucidi e zincati, fili telegrafici 
e telefonici, fili temperati, fili Carcasse, Nastri di ferro laminati a freddo, lucidi, colorati, ricotti, 
Reggette da imballo, Nastri d'acciaio lucidi e temperati; funi metalliche di ferro e acciaio, lucide,. 
, zincate e stagnate di tutti i tipi e per tutte le applicazioni, Punte di Parigi, Brocche da scarpe 
| di tutti i tipi, Chiodi forgiati per carpenterie, Semences, Ribattini, Bolloni e dadi, Viti a legno, 
Catene, Reti metalliche, forniture complete per ombrelli. 


TI SITOFURCITILUETILVTUHMASIVOTASETELKRITRKKORTRBEIVATOtIoATORiavanvETAtIstUvtioaItLUtHKTULttAKIEJtPttiaUKLoattti HIHHKH1S 
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| STUDIO TECNICO per a BREVETTI I D'INVENZIONE 


CIcCO 
MILANO (13) - e È DITO 12 


Studio e preparazione dei brevetti. Ottenimenio in-Italia ed all'Estero 
Fornitura di copie di brevetti Italiani ed Esteri. Celerità - Esattezza 
ESPERIENZASDECENNALE INSITALIA ED ALL'ESTERO 


459/128 


ING. DE CARLO 


i Via P. Casfaldi, 52 - MIL ANO (18) - Telefono: 22:855 


Lavori artistici di ferro batiuto a mano | 


FORNITURE E IMPIANTI INDUSTRIALI - TRASFORMATORI | 
MACCHINE ELETTRICHE - PROGETTI - INSTALLAZIONI 


469 12,4 


vr Det: ORTO 


VIA PeRGOLESI 6. 
DA | L ANO 


OFFICINE MECCANICHE 
COSTRUZ. MACCHINE PER 


GHIACCIO 
RIGORIFERI 


CONSEGNE RAPIDISSIME — 


180/12/10 


dsReicrro el dl AGecialo 


di misure normali e speciali 


raccordi e flangie di ghisa | 


e di ferro 


URCECAECAEGOCAISIFOANGERCELEEARERKRUNEEZIEN 


CONSEGNE SOLLECITE 


MAGAZZINO EUGENIO. MAFFEI 


MILANO (6) - Via Chiusa, 12 
84-783 e 8/-220 


RELEECEONE 


348/12/4 


L’INDUSTRIA MECCANICA 


ni FS 
FAST RA 
DE 
È iii 
vi 
| 


GILINDRICI 


fa VIA PRINC. EUGENIO 27 


TELEF. 60878 


[S.A CERAMI 6 DE 


PADOVA 


CASA FONDATA NEL 1890 


FEITCELOHERIFERIBENEDHENFRANUSIHN:3SOGOFsEeBANHOSKTUHUSOECLELR [i 


OCCHIELLI 
RIVETTI 

BOTTONI 

PER CALZATURE 


I PREFERITI DAI CALZATURIE 
DEL MONDO INTERO 


389/12/3 


| 


ICI 


- 408/12/9° 


Associazione Nazionale 
per la prevenzione degli infortuni sul lavoro 


SERVIZI SPECIALI DI CONTROLLO 


Impianti elettrici — Idroestrattori a forza centrifuga — 
Montacarichi — Scale aeree — Apparecchi di sollevamento 


per la costruzioni edilizie e per gli stabilimenti industriali 


Chiedere programmi e tariffe alla Sede in Milano (13) — Piazza Cavour, 4 


333/c 


MARINI & MICCOLI 


5, Via Palermo - MILANO - Telefono 12-649 


L2LS 


MACCHINE E UTENSILI 
PER LA LAVORAZIONE 
DEI METALLI E LEGNO 


XA 


294 12/11 


Metallurgica Marcora 


BUSTO ARSIZIO 
Acciaierie - Ferriere - Trafilerie 


Telefono 2-57  Telegrammi METALLURGICA BUSTARSISIO 


Getti in acciaio fuso - Lingotti 
in ferro e acciaio - Laminati 
nelle diverse sagome e dimen- 
sioni - Trafilati in genere in tutti 
1 profili e in tutti 1 metalli - Al- 
ben compressi - Serie laminati 


lucidi - Forgia 


465/12/5 


| L'INDUSTRIA MECCANICA 


Ditta Ing DELILLE FELIX | 


Via Màrcona N, 1 - MILANO - Telefono N. 50-326 


Costruzione di macchine BREVETTATE per la macinazione di 
egni sostanza 
POLVERIZZATORE CENTRIFUGO - brevetto 1915-1918 - è la sola 
macchina in osyvi esistente capace di produrre direttamente le 
massime finezze impalpabili. Esclude l’uso dei buratti, di separa- 
tori a vento, filtri d'aria ecc. 
DISINTEGRATORI RAPID a martelli per finezze fino alla polvere 
di semclino 
CONCASSEUR a mascelle 


236 24/40 


OFFICINA DI COSTRUZIONI MECCANICHE — f 


ALZATI FERMO 


MILANO - VIA COLA DI RIENZO, 15 


Torni paralleli, torni semplici, guarnizioni torni sem- 
plici, affilatrici per coltelli da pialla fino a mm. 6C0 
(movimento a mano) - Trafila 
per bastoni rotondi a teste 
per olivette (manici da scopa) 
supporti per sega circolare 
- Macchine in genere - Tor- 
niello speciale per ombrellai. 


COPPO MICHELE 
TORINO 
Via Capua N. 28 Teleî. N. 16943 


Ang. Via Vicenza 


FABBRICA SPECIALIZZATA DI POMPE E 
VALVOLE IN PIOMBO INDURITO PER 
ACIDI PER LE INDUSTRIE CHIMICHE 


17/12/6 


L'INDUSTRIA MECCANICA scri 


LINSINSVNSIANSSINADSSTY 


SOCIETÀ ANONIMA D 


OFFICINE MECCANICHE PIACENTINE 


PIACENZA * 


Telegrammi: MECCANICHE 


Casella Postale N. 45 a ,3) Telefono N. 1-73 


Costruzioni Meccaniche + Materiale Ferroviario e Tramviario + Carri Serbatoi 
per trasporto vini > Paranchi * Fonderia di ghisa per qualunque getto > Reparti 


a speciali per la lavorazione del legno + Carpenteria in ferro 


€0000000000000000900000000090000000000000080000000009020000009000020000090000 


BRUNITURA FERRO-ACCIMIO-GHISA 


secondo il nuovo metodo perfezionato della CHE- 
MAG A. G. di MONACO, già grandemente intro- 
dotto nei principali Paesi d’Europa. 

Per concessioni di impianti, e lavori di brunitura, 
rivolgersi alla Soc. An. SAID - Via G. Verdi 9, MI- 
LANO - Concessionaria esclusiva per VITALIA. 

Le caratteristiche del metodo CHEMAG si rias- 
sumono in una perfetta e resistente qualità di bru- 
nitura, procedimento semplice e rapido e costo ec- 
cezionalmente basso. 


000006000000900000000000060000000000000000o0s0000e00 
000000008808 0000900800000020 


474 6/2 


SOCIETÀ \ANONIMA 


Conti Rigamonti & ©. 


Via Solferino, 11 = IMILANO (If) - Telefono 88-891 


ACCIAI D’OGNI GENERE 
DA COSTRUZIONE E DA UTENSILI 
IN BILLETTE, BARRE E LAMIERE. 
STELLITE IN BARRETTE 
UTENSILI DI STELLITE 


GHISE INGLESI 


PER GETIITCOMUNIRRE SPECIALI 


320/6/6 


MILANO 
Via Lazzaretto, 12 - Telef. 23-427 


FBRAVLEEAMEBENTE 


LE PIÙ RAZIONALI 
IRRIGAZIONI 
BONIFICHE 
ACQUEDOTTI 


118/12/8 


ENIOS 
L'ORGANIZZAZIONE SCIENTIFICA DEL LAVORO 


Rivista dell'Ente Nazionale Italiano per 
L'Organizzazione Scientifica del Lavoro 


ESCE OGNI TRIMESTRE 


Contiene numerosi ar- 


ficoli su argomenti inte- 
ressanti l'organizzazio- 
ne scientifica del lavoro 
nei vari rami d'industria 


RICCO MATERIALE BIBLIOGRAFICO 


Abbonamento annuo . Li.-20,= 
Un numero separato . i i VOOR 


NUMERI DI SAGGIO SI INVIANO A RICHIESTA 


Gli abbonamenti si ricevono anche alla Sede 
dell’ANIMA - Via Tommaso Grossi 2, Milano 


S. A. Pompe Centrifughe “FERRARIS” 


a; 


NAPOLI 


Corso.-Umberto: 1°. 265 


MECGANICAMENTE 


LE PIÙ PERFETTE 


USI NAVALI 
INDUSTRIALI 
DOMESTICI 


479'12/1 


XLIV L'INDUSTRIA MECCANICA 


Quota mv nm ACRI 


Società Generale Macchine Edili 


Società Anonima — Capitale L. 1.200.000 interamente versato 
VIALE PIJAVMETEIS MILANO (20) Telefono N. 22-166 


Betoniere Disintegratori a martelli. 


per calcestruzzo. Elevatori da scavo 


MESEGIArnici fissi e trasportabili. 
per malta di calce. Vagliatrici. 
Frantumatrici Lavatrici 


. n. . . sw 
per produzione di pietrisco da È per sabbia e ghiaia 
massicciata e calcestruzzo. » 
Presse 


Macine a cilindri ES 
per tubi in cemento. 


per produzione di sabbia. 


Blocco-Mattoniere per mattoni e blocchi in cemento, sabbia e scorie. 
Pompe a diaframma speciali per cantieri, a mano e a motore. 
Battipali fissi o con piattaforma girevole e scorrevole. 


Argani a mano e motore, e ingranaggi e a frizione per impianti di sollevamento su cantieri di costruzione, 
servizio pianì inclinati, ece., ecc. 


Grues Derrick per servizio di cantieri da costruzione, cave, miniere. 


Attrezzi per Cantiere: Piegatrici e Trance per ferri da cemento armato - Benne, cassoni a bilico, bracci 
girevoli, rulli, ecc. - Binde martinetti - Lampade ad acetilene per minatori. 


REV OR TUVASINO VARO PARI O OVARO VAIO VAGA OMO AGO VO LOTO VANO VODA COMODO OTO CAIO DARIO GIOCO CONICO OLO CMIIOOO 


[A | AGG HAVRE DA BB IBS BOU ABBADO VOB AVO DO MAS NUBA OHIO BG ADOS VO VOBEN A ARID O VOGIB IV VGIZA O VAGINA VIGILI VISA IR VT IBBRANIONA TI 


TR VAGO ABBA (OE QQ BM (ROB (SO BO © OB 0 SOG CO 0 MB BG © © OB ABI (BG BO 00 GOBO RAV OD OOO (ORO CN 
406 /12/11 


ENI RICO BATTAGGI[ ON 


«SOCIETÀ ‘BERG OFFICINE MECCANICHE: 


D: ERNI COMPLE TI PER 


Caio 


PastiFICI MMOSE D Cioccolato 
PASTICCERIE. | sese IPA CONFETTURE 


' 8/5 IAC 1 SZIIRT PANI ECGAZINE | 
TORNI ELETTRICIE AVAPORE conPIATTAFORMA FISSA MOBILE FoRNI CNTINUI 
NAGHIVE MOOGONE PERFEZIONATE GRANDE REMINENTO MECANIO è TENALIGLO 


144/12/12 


E IIRIBIMIMATTAVIEA55) PI [Gava 
PESI E MISURE IN GENERE 


“VEDANI MASSIMO & F. 


LLU 


Ponte a bilico di qualunque tipo e portata 
per carri e autocarri, con e senza sistema a riposo 


OIIIIIIIITIIITXIIITITITKXITITITITITITTTTTTTTTXTXTITTTITTTXTTTTTTTTTTLXT] 
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Oltre ai Gilici sopra indicati siamo costruttori dei seguenti Tipi: 


BASCULE speciali per botti, casse, ceste, ecc. PESETTE a bilico, semifisse, da istallarsi a filo del 


BASCULE speciali per botti trasportabili, con cor- pavimento, con cassa rovere o in ferro, per pesare 
2 i, ) casse, botti, carrelli, con o senza binari. 
renti per il carico. 


i 14 Sert, BILICI con rotaie a scartamento normale, con o senza 
BILICI interamente metallici, per negozianti in ferro, 


; } ; È sistema di messa a riposo. 
ALU SE MERO NOTI CI EvioAle BASCULE a tavolo, aune, stadere a spada per industrie 


BASCULE speciali di qualunque tipo e portata. tessili, ecc., ecc. 


SEDE E OFFICINA IN LEGNANO - Corso Garibaldi 55-57 


TELEFONO 79 


ELLI, ZERBONI & C. 


TORINO (115) 


SOCIETÀ ANONIMA 


NEO) 


Via del Ridotto, 


RAVUENZISE 
AD ELICA 


ALESATORI 
FRESE 
MASCHI 
CUSCINETTI 


No 
DS 


MAGAZZINI 
CRARBSrCARIEO 


DEPOSITI IN ITALIA A: 


Alessandria - Biella - Bologna - Brescia 
Cagliari - Genova - Milano - Napoli 
Palermo - Pisa - Tortona - Trieste 


ARTI GRAFICHE E. GUALDONI 


USRE:NS.LISI 
IMBALLAGGIO E SPEDIZIONI 


C. C. I. - ROMA 20-22 


Telefoni: 47-297 è 47-797 


UTENSILI 


SPECIALI 
BE 


MACCHINA 


SU 
DIMENSIONI 
DISEGNI 
O SAGOME 


FILNASEI 


DEROSELIEARE ESEBRONA: 


Berlino - Bilbao - Bruxelles - Bucarest 
Buenos-Aires - Cairo - Melbourne - Oslo 
Parigi - S. Paolo - Tunisi, 


- MILANO - VIA MOSCOVA, 46 


1; 


II 
3 0112 061169865 


